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Motori 
Lavinia Sacchetti 
Sommario 
Il lavoro di tesi si colloca all'interno del Piaggio Production System (PPS), un programma di 
miglioramento continuo dei processi produttivi del Gruppo Piaggio che pone le sue basi sul 
World Class Manufacturing (WCM). 
Il lavoro è frutto di sei mesi di attività svolte  nello stabilimento Motori  di Pontedera a 
partire da Aprile 2013. Dopo una descrizione delle metodologie e degli strumenti che stanno 
alla base dell'applicazione del PPS, viene trattato il lavoro da me svolto in qualità di                  
" Addetto alla piattaforma PPS". 
Per  lo stabilimento Motori, in logica PDCA, ho svolto le attività di Check di tutti i progetti già 
in essere: riduzione degli sprechi, progetti Quick Kaizen, applicazione della metodologia 5S; 
le attività di Plan e Do per l'ideazione e lo sviluppo dei progetti di riduzione degli sprechi per 
il terzo anno. 
Oltre  alle attività proprie dello stabilimento Motori ho partecipato alle attività di 
consolidamento ed espansione del PPS attraverso la redazione mensile di un cruscotto 
gestionale mirato alla consuntivazione dei risultati economico tecnici di tutti gli stabilimenti. 
Abstract 
The thesis work is  a part of the Piaggio Production System ( PPS ), a program of continuous 
improvement of the production processes of the Piaggio Group, which places its bases on 
the World Class Manufacturing ( WCM) . 
The work is the result of six months of activities undertaken in Pontedera Engine plant from 
April 2013. After a description of the methods and tools that are the basis of the application 
of the PPS , it is treated the work I have done as " Responsible of PPS platform ." 
I carried out, for the Engine plant,  in logic PDCA , the activities of Check of all the projects 
already in place : waste reduction ,projects Quick Kaizen ,the application of the  5S 
methodology ;the activities of the Plan and Do for the design and development of projects of 
waste reduction for the third year . 
 
 
In addition to the activities of the Engine plant I have participated in the activities of 
consolidation and expansion of the PPS through the preparation of a monthly management 
report aimed at summarizing the technical and economic results of all plant.
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1. Il Gruppo Piaggio 
1.1 Milestones del Gruppo Piaggio 
 
1884-1903 
La Piaggio nasce a Sestri Ponente, nella periferia industriale di Genova, nel 1884 
accanto ai cantieri navali Odero e diviene rapidamente la più ricercata azienda di 
arredamento navale. 
Rinaldo Piaggio (1864-1938), ha appena 20 anni quando il 20 Ottobre 1884 firma l’atto 
istitutivo della Società Rinaldo Piaggio. Dopo tre anni di attività, il 14 Settembre 1887 
Rinaldo trasforma l’impresa in Piaggio&C., società in accomandita dove lui è 
accomandatario e gli altri soci sono uno scultore (Pietro Costa), un armatore (Giuseppe 
Piaggio), e un possidente (Giacomo Pastorino). 
Rinaldo è figlio di Enrico, piccolo imprenditore locale titolare di una segheria per 
legname, classificata nel 1882 “a vapore” e, come tale, tra i più moderni impianti 
meccanizzati di Genova. Lo stabilimento si espande e gli ebanisti dell’azienda 
firmarono l’arredo delle più belle navi italiane e straniere di fine secolo. 
E’ un momento del tutto particolare nella storia italiana: il nostro Paese sta vivendo la 
fase del decollo industriale, in ritardo rispetto alle maggiori nazioni Europee, ma con le 
potenzialità per recuperare. Si aprono nuovi spazi per chi ha capacità e intraprendenza, 
doti di cui sicuramente non è privo Rinaldo Piaggio che, liquidati i primi soci, prosegue 
la sua avventura da solo impegnandosi nel settore delle costruzioni ferroviarie, vale a 
dire nel settore allora più innovativo e con grandi prospettive di crescita. Gli impianti di 
Sestri risultano insufficienti per il dinamismo di Rinaldo Piaggio. Nel 1901 vengono 
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definite le procedure per l’acquisto delle Officine di Finale Ligure e nel 1903 sono 
compiuti tutti i passi per la loro definitiva acquisizione. 
1903-1924 
La crescita dell’azienda nel settore dell’arredamento navale e delle costruzioni 
ferroviarie si consolida nel primo decennio del Novecento. 
La Grande Guerra innalza la domanda nel comparto delle costruzioni di mezzi di 
trasporto tradizionali, come navi e treni, e, al tempo stesso, apre una nuova 
rivoluzionaria frontiera: l’aereonautica. Rinaldo non si fa trovare impreparato: nel 1915 
gli esperti ebanisti di Sestri e di Finale si cimentando nella costruzione di ali e carlinghe 
per nuovi aerei. 
Il 1917 è la data che segna l’ingresso deciso della Piaggio nel comparto aereonautico. 
Alla ricerca di nuovi spazi, Rinaldo, rileva un’azienda aereonautica di Pisa. Inizia 
l’insediamento di Piaggio in Toscana e si apre una nuova pagina nella storia 
dell’impresa e nella regione particolarmente significativa per la civiltà, la cultura e la 
società economica italiana e mondiale. 
La Piaggio ha ora tre sedi e si colloca autorevolmente tra le grandi imprese nazionali per 
dimensione, numero di addetti, volume produttivo e valore di fatturato. 
La fine della prima guerra mondiale segna pesantemente lo sviluppo economico e gli 
anni di riconversione dell’economia bellica all’economia di pace appaiono in tutta la 
loro drammaticità. La Piaggio però non sembra particolarmente colpita o almeno lo è in 
misura molto inferiore rispetto alle altre imprese del settore meccanico. La 
diversificazione della produzione nei differenti settori di mobilità mette l’impegno di 
Piaggio al riparo dalle pesanti crisi postbelliche, ma l’incertezza del momento convince 
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Rinaldo  a cercare un socio finanziariamente solido e con elevate competenze nella 
finanza e nella gestione aziendale. 
Nel 1920 l'azienda Piaggio & Compagno (dove dal 1895 il "Compagno" era Nicolò 
Odero) viene sciolta e costituita la Società Anonima Piaggio & C. con la nomina a 
presidente del nuovo socio Attilio Odero, stella di prima grandezza tra i protagonisti 
dell'affermazione industriale e finanziaria di questo nostro Paese. Nel settore ferroviario 
vengono rapidamente raggiunti nuovi traguardi significativi: si susseguono commesse 
importanti dal mercato interno e da quello estero, compreso il treno reale costruito nei 
primi anni '20 e la costruzione di elettromotrici “avveniristiche” per design e per 
speciali saldature dell’acciaio, frutto della ricerca e del brevetto di Piaggio.  
Sono anni febbrili in un Paese lacerato dalle conseguenze della guerra e che vive un 
clima politico, economico e sociale di grande complessità. Rinaldo e Attilio Odero 
registrano una nuova fase di espansione impostata sulla ricerca dei migliori tecnici del 
momento e nella modernizzazione degli impianti liguri e toscani per le costruzioni 
aeronautiche, ferroviarie e per l'allestimento delle navi. Nel 1923 il progetto intende 
acquisire nuovi tecnici aeronautici , tra questi Giovanni Pegna, valentissimo progettista, 
ingegnere aeronautico, socio dello stabilimento Pegna - Bonmartini. Le trattative con 
Pegna vanno per le lunghe e Bonmartini non intende cedere l'uomo di punta della 
produzione aeronautica dei suoi stabilimenti. Rinaldo verificando la difficoltà delle 
trattative ad un certo punto rompe gli indugi e acquista per la somma di un milione e 
settecento mila lire dell'epoca l'intero stabilimento Bonmartini, con tutto quello che c'è 
dentro, compresi tecnici, maestranze e commesse (apparecchi tipo rondine). L'obiettivo 
di acquisire le competenze di Pegna è raggiunto e il primo risultato tangibile è la 
produzione del monoplano da caccia P2 (Piaggio 2), aereo che inizia una lunga fase di 
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produzione in successive realizzazioni con punte di eccellenza, come per il P7 - 
Idroplano Piaggio da corsa - e per il quadrimotore P 108, l'ultimo grande aereo dei 
costruttori italiani prima della seconda Guerra Mondiale. 
1924-1934 
L'andamento della produzione e le aspettative della nuova società avevano intanto 
convinto Rinaldo a cercare nuovi impianti. Rinaldo vede l'opportunità di costruire 
motori aeronautici e nel 1924 acquista a Pontedera lo stabilimento Costruzione 
meccaniche nazionali, piccola officina nata prima della grande guerra dalla sezione 
motoristica del locale Consorzio agrario. 
In una collocazione fortemente ancorata sull'economia dominante del territorio, vale a 
dire l'attività agricola, l'imprenditore ligure provoca la prima grande trasformazione 
della zona e inizia subito la produzione di motori Jupiter, su licenza Gnome et Rone, 
licenza acquisita per 1 milione di lire. Rinaldo è ormai uno tra i pochi e rappresentativi 
imprenditori italiani nel settore aeronautico, ne è protagonista e nel 1926, assieme a 
qualche altro pioniere del trasporto aereo, fonda la SANA, Società Anonima di 
Navigazione Aerea, compagnia che promuove la prima linea aerea italiana per il 
trasporto dei passeggeri. 
L'acquisizione dello stabilimento di Pontedera è un passaggio estremamente 
significativo nella storia di Piaggio e rappresenta un nuovo consolidamento dell'azienda. 
Il 9 marzo 1925 Rinaldo - intendendo ottimizzare gli investimenti appena compiuti ed 
espandere la propria attività nelle costruzioni per automobili - lavora per costituire una 
nuova società con Mario Tolomei di Firenze per la Costruzione Automobili De Dion 
Bouton e Motori Jupiter. La sua quota è data dal valore dello stabilimento di Pontedera, 
iscritto a registro per 3 milioni di lire. Il progetto è ambizioso, ma l'accordo con 
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Tolomei non si conclude e Pontedera rimane l'unità per la produzione di motori 
aeronautici, dove pochi anni dopo giungeranno nuovi importanti ingegneri, tra i quali 
Corradino d'Ascanio. 
La Piaggio nel 1924 ha i propri stabilimenti a Sestri Ponente, Finalmarina, Pisa e 
Pontedera, ma possiede e amministra aziende forestali nella Maremma (Montalto di 
Castro, Santa Barbara, Sant'Agostino) e nell'agro romano (Sezze Romano). Si tratta di 
unità produttive funzionali alla fornitura di carbone e alla produzione del legname 
necessario per le costruzioni ferroviarie. 
La nuova fase espansiva dei primi anni venti porta i due soci ad aumentare il capitale 
sociale che da 15 passa a 30 milioni di lire nel 1930, per fronteggiare coerentemente 
l'espansione produttiva. Ma nuove inquietanti nubi compaiono all'orizzonte italiano e 
mondiale: sono gli anni in cui giungono i contraccolpi della grande crisi. La fase è tra le 
più critiche nella vita dell'azienda: seguono anni segnati dalla caduta delle commesse e 
dalla drastica contrazione della produzione. La risposta di Rinaldo alla crisi va nella 
direzione di potenziare ricerca e innovazione: accanto a Giovanni Pegna l'azienda 
acquisisce le competenze di altri geni dell'ingegneria aeronautica, come Giovanni 
Gabrielli (che nei mesi in cui lavora per Piaggio costruirà una delle prime moderne 
gallerie del vento italiane a Finale Ligure), Giovanni Casiraghi (il progettista del celebre 
Piog) e Corradino d'Ascanio (1891- 1981), il geniale inventore abruzzese, originario di 
Popoli, che, sottratto da Rinaldo alle attenzioni di Giovanni Agnelli, appena entra negli 
stabilimenti Piaggio progetta (1934) l'elica a passo variabile in volo. 
Dagli elementi appena detti emerge come sia caratteristica di Rinaldo e quindi 
dell'azienda la ricerca costante e continua di competenze e tecnici in grado di condurre 
rapidamente a progetti innovativi. Rinaldo si circonda di tecnici ed ingegneri di valore 
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elevato, come Pegna, Gabrielli, Casiraghi e Corradino d'Ascanio. Ingegneri ciascuno 
con una storia personale affascinante che danno contributi di grande rilievo 
all'affermazione ed allo sviluppo del settore aeronautico in Italia. Corradino d'Ascanio è 
l'inventore dell'elicottero e con tale specificità viene ricordato nella letteratura. Detiene 
per alcuni anni il record di durata e di altezza dell'elicottero (1930), quando ancora tale 
mezzo era completamente sconosciuto. 
Dunque la storia della Piaggio è storia di creatività, di oggetti tecnici scaturiti dalla 
genialità innovativa, capaci di far superare all'azienda i difficili anni della grande crisi, 
quando il capitale sociale scende da 30 a 10 milioni di lire (16 dicembre 1932). La 
ripresa cammina sulle gambe e sull'ingegno di quegli ingegneri innovatori, come ora 
cammina su quella di uomini capaci di restare e soprattutto di crescere nel difficile 
mercato della globalizzazione. 
1934-1945 
La storia si avvicina rapidamente alla seconda guerra mondiale. Nell'azienda Piaggio 
succedono molti eventi importanti. 
Nel 1934 - per la prima volta - compare in assemblea della società Elena Odero, moglie 
di Rinaldo, con il suo pacchetto di 300 azioni. Due anni dopo gli azionisti non saranno 
più solo Rinaldo ed Elena Piaggio e Attilio Odero, ma nell'assemblea del 1936 
partecipano come azionisti i figli ed i generi di Rinaldo e cioè: Hilda Piaggio Schiaffino, 
Giorgina Piaggio Marsano, Carmen Piaggio Vianson, Rinalda Piaggio (Roasenda) ed i 
due figli maschi Enrico ed Armando. La crisi è completamente superata, quando il 
senatore Rinaldo Piaggio scompare nel 1938 (15 gennaio), la produzione supera il 
valore di 160 milioni di lire dell'epoca negli impianti dei quattro modernissimi 
insediamenti, in Liguria e in Toscana. Il capitale sociale passa da 22,5 milioni nel marzo 
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1938 a 52,5 nel novembre dello stesso anno. Spontaneamente i due figli maschi si 
dividono le competenze definite dalla opportuna delibera da C.d.a.: Enrico ha la 
responsabilità degli stabilimenti toscani di Pisa e Pontedera, Armando quelli liguri di 
Sestri e Finale Ligure. Continua la fase espansiva ed arrivano i risultati di alto livello 
tecnologico sia nella produzione motoristica che aeronautica: tra il 1937 ed il 1939 sono 
raggiunti 21 primati nei motori stellari Piaggio, tra i quali il primato in altezza (17.083 
metri) conseguito dal motore a pistoni PXI montato su velivolo Caproni 161, pilotato da 
colonnello Mario Pezzi. Sono gli anni in cui Piaggio costruisce non solo treni, 
arredamento navale, motori aeronautici, aerei, ma costruisce anche autocarri, tramways, 
autobus, funicolari, serramenti in alluminio, raggiungendo spesso l'eccellenza, come nel 
caso dei primati conquistati o nel caso della costruzione del famoso aereo P108. In 
quegli anni l'Italia di Mussolini espande i confini nazionali nelle colonie d'Africa e 
alcune tra le maggiori imprese si insediano nei territori d'oltremare. Piaggio partecipa 
all'affermazione dell'Italia e aggiunge insediamenti produttivi nelle colonie ad Addis 
Abeba e Gura, per le riparazioni e costruzioni aeronautiche nelle Officine Meccaniche 
Africa Orientale (OMAO). E' una pagina di storia particolare per i problemi e per le 
ricadute economiche e sociali: una pagina scritta da Enrico Piaggio, dai suoi ingegneri e 
tecnici. 
1945-1946 
La seconda guerra mondiale è la nuova grande cesura nella storia del '900: il conflitto 
provoca distruzioni immani e coinvolge direttamente l'azienda Piaggio che per la sua 
produzione strategica ai fini bellici, assiste impotente alla completa distruzione di molti 
dei suoi stabilimenti. 
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L'Italia del secondo dopoguerra è distrutta: soggetta ai flagelli della fame, della 
disoccupazione, dell'inflazione il Paese si riscatta in una fase di ricostruzione veloce, 
resa possibile non solo grazie agli aiuti internazionali, ma soprattutto alla voglia di 
ripresa di uomini e donne, di operai ed imprenditori. Nel 1945 lo scenario, rispetto al 
1938, è completamente mutato:non solo è scomparso Attilio Odero, ma la riconversione 
dall'economia di guerra all'economia di pace marca profondamente la capacità 
produttiva delle aziende metalmeccaniche. Piaggio perde naturalmente gli stabilimenti 
africani. In Italia Armando Piaggio riprende faticosamente negli impianti liguri le fila 
del settore aeronautico e il ripristino degli impianti per l'arredamento navale e 
ferroviario. Vengono sviluppati aerei progettati da Casiraghi e d'Ascanio, come il P 148 
e il P149, velivoli scuola di piccole dimensioni, ben lontani dal grande quadrimotore 
P108, ma velivoli che ottengono grande successo e consentono un primo recupero delle 
capacità produttive. Enrico negli stabilimenti toscani, a differenza del fratello, cerca un 
percorso imprenditoriale del tutto nuovo; accarezza il sogno di contribuire per far 
superare al Paese le difficoltà nei trasporti. Enrico Piaggio entra nel complesso gioco 
della ricostruzione dell'Italia con un'idea precisa, quella di costruire un mezzo di 
trasporto semplice, a basso costo, a basso consumo, adatto nella guida per tutti, donne 
comprese. A Biella, dove erano sfollati gli impianti della Piaggio di Pontedera, tecnici 
ed ingegneri (tra i quali Vittorio Corsini, Renzo Spolti, Carbonero) avevano lavorato 
alla costruzione di un piccolo scooter, sulla specie di un esemplare visto nei lunghi 
giorni di inattività nelle cantine del conte Trossi, loro ospite piemontese. Ne era uscito 
l'MP5, battezzato dagli operai stessi Paperino per la sua strana forma. Enrico Piaggio in 
un viaggio a Biella accompagnato da Corradino d'Ascanio vede il Paperino, forse ne è 
colpito per la dimensione, per la stessa idea di un piccolo veicolo di locomozione, ma 
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non è assolutamente convinto del risultato presentatogli, per cui incarica d'Ascanio di 
riprogettare in poche settimane lo scooter o meglio di sviluppare l'idea di un veicolo 
agile che possa avere un ampio impiego. D'Ascanio è ingegnere aeronautico: ancora 
studente liceale aveva sperimentato il volo di Icaro con un deltaplano fatto con le 
lenzuola di casa riuscendo a staccarsi dal suolo per 15 metri; giovanissimo ha 
perfezionato il clinometro. La sua genialità non ha confini e sperimenta macchine e 
strumenti complessi e antesignani. Nel 1930 ha conquistato il primato mondiale di 
durata per il volo con l'elicottero, "l'elica rotante", e l'elicottero è il grande sogno di 
d'Ascanio che, prima in società con il barone Troiani, quindi nella sperimentazione con 
Enrico Piaggio, continua a produrre prototipi, fino al PD4, ultimo tentativo del 1954. 
D'Ascanio è capace di inventare qualsiasi cosa: dal primo rudimentale elaboratore a 
schede perforate, quando ancora nessuno immaginava gli elaboratori elettronici, 
all'impastatrice per il forno di Popoli, dal portasigarette a tempo per autolimitarsi nel 
fumo delle sigarette, ai giochi di prestigio. Intelletto estremamente versatile, professore 
poi alla Facoltà di Ingegneria di Pisa assieme ad un altro grande personaggio della 
Piaggio - Francesco Lanzara -, Corradino D'Ascanio affronta la costruzione dello 
scooter lavorando alacremente. D'Ascanio non ama la motocicletta: la vede scomoda, 
con limiti nell'uso a causa della difficoltà di cambiare una gomma o per il fatto che 
sporca a causa della catena di trasmissione, per cui costruisce un mezzo del tutto 
diverso. In poche settimane progetta un veicolo con scocca portante, con motore di 98 
cc, a presa diretta, con il cambio sul manubrio in modo da facilitarne la guida, senza 
forcella ma con un braccio di supporto laterale, tale da consentire agevolmente il 
cambio della ruota in caso di foratura; la carrozzeria protegge chi guida, la posizione è 
analoga allo stare seduti in poltrona, tant'è che nell'esporre la sua idea l'ingegnere prima 
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disegna una persona comodamente seduta e quindi vi costruisce sotto il veicolo. Ultimo 
fondamentale elemento che guida la filosofia del nuovo veicolo è la leggerezza dei 
materiali: di nuovo una derivazione aeronautica, dove per necessità i materiali devono 
essere resistenti e leggeri. Con tali innovazioni Corradino presenta, nel settembre del 
1945, il suo prototipo, MP6, e, nei primi giorni di aprile del 1946, lo scooter definitivo. 
Enrico, alla vista del mezzo, rimane senz'altro soddisfatto, perché sentendo il ronzio del 
motore e notando la parte molto ampia del sedile rispetto alla parte centrale e alla coda 
più strette esclamò "pare una vespa", e vespa fu! Il 24 aprile, alle ore 12, viene 
depositato negli uffici di Firenze il brevetto per una "motocicletta a complesso razionale 
di organi ed elementi con telaio combinato con parafanghi e cofano ricoprenti tutta la 
parte meccanica", la Vespa. I primi esemplari furono venduti con qualche fatica, ma 
Enrico Piaggio, dimostrando la stessa audacia del padre, ne mise ugualmente in 
produzione 2.500. 
1946-1948 
La nascita della Vespa segna l'inizio di una nuova pagina nella storia dell'azienda 
Piaggio; una pagina completamente diversa rispetto ai primi 60 anni di vita, perché da 
allora a Pontedera si abbandonano i progetti e le produzioni aeronautiche, per imboccare  
con coraggio e decisione la via degli scooter. 
La storia della Vespa è una storia affascinante sotto molti profili: quello tecnico, quello 
di costume, quello di innovazione nel settore e via di seguito, comprese le novità sul 
fronte della comunicazione che nella prima promozione pubblicitaria vede protagoniste 
del messaggio le donne. La Vespa fu presentata a Roma, al circolo del golf, al generale 
Stone, capo delle forze alleate in Italia, accolta dalla stampa e dagli ambienti 
specialistici con due differenti atteggiamenti. Chi la definiva "trabiccolo" con scarse 
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capacità di potenza e di affidabilità, per cui era destinata all'insuccesso, chi invece ne 
coglieva gli elementi di innovazione e di genialità ingegneristica. Nel 1947 nasce l'Ape, 
il furgone a tre ruote costruito nella stessa logica e con la stessa filosofia che aveva 
ispirato Enrico Piaggio per Vespa, filosofia applicata alle esigenze di trasporto merci 
nell'Italia distrutta. Anche Ape immediatamente entra nell'uso quotidiano, trovando le 
applicazioni più varie, dall'ape risciò, all'ape cassone, dall'ape taxi, all'ape calessino. Le 
cronache interne riportano il difficile avvio, nonostante che nella strategia commerciale 
l'azienda avesse messo in campo le più ardite innovazioni di marketing, come il 
posizionamento per la commercializzazione di Vespa alla distribuzione Lancia o la 
rateizzazione nel pagamento da parte degli acquirenti, strumento questo del tutto 
inusuale per il mercato italiano. Soltanto alla fine del 1947 e soprattutto nel 1948 con 
l'uscita della Vespa 125 (tipo elastico), il "miracolo" Vespa ha inizio e prende sostanza 
una lunghissima fase di affermazione produttiva mai interrotta, anche se cadenzata da 
qualche fase di flessione, sempre seguita da vigorosa ripresa. Nel 1947 sono prodotte 
10.535 vespe, nel 1953 171.200, sette anni più tardi a Pontedera esce la due 
milionesima vespa, nel 1970 la quattro milionesima e nel 1988 verrà raggiunto il 
traguardo della dieci milionesima vespa. Oggi le vespe prodotte dal 1946 superano i 
sedici milioni di unità in circa 130 modelli differenti. 
1948-1956 
Il fenomeno Vespa assume i contorni di fenomeno sociale: immediatamente diffuso nel 
mercato italiano. Nel 1950 le prime licenziatarie sono presenti in Inghilterra, in 
Germania, in Spagna ed in Francia. Vespa diviene sinonimo di libertà, di fruibilità per il 
lavoro e per il tempo libero.  
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Vespa stimola iniziative, gare, competizioni, raduni di vespisti e vespiste, in 
manifestazioni che segnano la particolarissima storia di questo scooter. Lo "sciame 
d'argento" formato dalle migliaia di vespisti che si ritrovano nelle maggiori città a 
cominciare dal 1949 e dai "Vespa club" scandiscono la storia nei decenni successivi. 
L'idea dei mezzi di trasporto terrestri non doveva sembrare sufficiente ad Enrico 
Piaggio che, forte del richiamo del mare, progetta e produce il "moscone", motore 
marino fuoribordo, che nelle intenzioni dell'azienda vuole essere la Vespa del mare e al 
tempo stesso raccoglie l'eredità dei rombanti motori a stella e a doppia stella di prima 
della guerra, divenendo l'antesignano dei motori marini KS 150 e KS 200. Nel 1953 
"Vacanze romane", la pellicola celebrata nella storia del cinema, avvia una tradizione di 
lunghissima durata per le comparse dello scooter di Pontedera nel racconto di famosi 
film ed è fin troppo facile scorrere l'abbinamento tra cinema e Vespa, ripercorrendo 
immagini di Julie Andrews, Marcello Mastroianni, Anita Ekberg, Vittorio Gasmann, 
Alberto Sordi, fino a Federico Fellini e a Nanni Moretti, per fare qualche nome. Non 
solo il cinema, ma molti altri sono gli impieghi della vespa fuori dal normale uso di 
tranquillo veicolo di trasporto. Nel 1951 Vespa 125 conquista il record mondiale di 
velocità (171 Km/h) nel chilometro lanciato con un modello "Siluro". Negli anni 
Cinquanta Georges Monneret costruisce una Vespa anfibia per il rally Parigi - Londra; 
Giancarlo Tironi - studente universitario - supera in Vespa il Circolo polare artico; 
l'argentino Carlos Velez attraversa la Cordigliera delle Ande nel tragitto da Buenos 
Aires a Santiago del Cile. Oggi Giorgio Bettinelli continua a percorrere le strade del 
globo in lungo ed in largo in Vespa. Nel 1953 Piaggio, trasportata dai successi di Vespa 
ed Ape, è presente in 114 paesi del mondo, con oltre 10.000 punti vendita. La 
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scommessa di Enrico Piaggio è vinta. Nello stesso anno viene prodotta la 
cinquecentomillesima Vespa e tre anni dopo (28 aprile 1956) la milionesima. 
1956-1969 
La Vespa 400, piccola autovettura con motore 400, progettata ancora da Corradino 
D'Ascanio e costruita in Francia, viene presentata per la prima volta a Montecarlo nel 
settembre del 1957. Ne furono costruiti circa 30.000 esemplari, ma non fu un successo 
ed il progetto delle quattro ruote, anche questo coltivato e accarezzato da Enrico 
Piaggio, ritorna nel cassetto. 
Dalla nascita di Vespa in poi i momenti più significativi per la produzione furono nel 
1955 la produzione della GS, la prima 150 cc, nel 1963 con il lancio del fortunatissimo 
cinquantino, la Vespa 50, scooter che ha motorizzato intere generazioni di ragazzi; nel 
1966 la nascita del ciclomotore "Ciao", simbolo di riscossa di fronte alla distruzione 
provocata dall'alluvione del novembre di quell'anno. Una tappa importante è il 1964, 
quando l'azienda si divide in Piaggio & C. (Pisa e Pontedera) e I.A.M. Rinaldo Piaggio: 
è l'atto finale di un lungo processo di differenziazione produttiva che vede da una parte 
Enrico Piaggio impegnato nei veicoli a due e tre ruote, dall'altra il fratello Armando nel 
settore aeronautico. L'anno successivo scompare prematuramente Enrico Piaggio, il 
geniale e ardito imprenditore che aveva voluto Vespa e che aveva condotto un'impresa 
in via di estinzione - com'era alla fine della Seconda Guerra Mondiale - al successo e 
alla mobilitazione di risorse umane, finanziarie e sociali. La Piaggio ha raggiunto e 
superato in quegli anni le diecimila unità di addetti e l'azienda rappresenta il vero 
motore della Valdera e di una parte importante della Toscana. La morte di Enrico 
giunge in un momento di elevata tensione sociale tra azienda e lavoratori. La pagina 
delle relazioni industriali negli stabilimenti di Pontedera e Pisa è una pagina segnata da 
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momenti di forte conflittualità, di tensioni significative, ma il rapporto tra Pontedera e 
Piaggio è un rapporto intenso e la storia dell'uno è storia dell'altro, nella consapevolezza 
di una crescita parallela. Quando muore Enrico Piaggio la vita della fabbrica è in una 
fase di fortissimo conflitto: l'ambulanza che corre verso l'ospedale di Pisa attraversa la 
folla degli operai in sciopero stipati lungo il viale di fronte ai cancelli della direzione. Il 
giorno seguente, alla notizia della morte di Enrico, cessa ogni clamore e tutti si 
stringono in silenzio a rendere omaggio all'imprenditore coraggioso e geniale che ha 
fatto la ricchezza di un territorio e che ha contribuito all'affermazione del prodotto 
Italia. 
1969-1992 
Il processo di crescita continua: nel 1969 viene acquisita Gilera, la celebre casa 
motociclistica di Arcore, motivo di vanto per la tecnologia e capacità italiana nel settore 
delle moto. 
Dal primo modello (la VT 317) del 1909 la scalata di Gilera al mercato delle 
motociclette giunge attraverso una serie infinita di successi fino al secondo dopoguerra 
e agli anni '60, quando entra in una difficile fase aziendale. Spetta a Piaggio, guidata 
allora da Umberto Agnelli, acquisire il marchio, rilanciare Gilera. Da allora Gilera 
riprende a registrare importanti successi in termini di produzione e di traguardi nelle 
competizioni più importanti nazionali ed internazionali. Del resto l'abbinamento Piaggio 
Gilera conduce nel 1972 ad una felice fase di crescita di Gilera, anche nel segmento dei 
50 cc, quando da quell'anno inizia la produzione di moto a due tempi, a distribuzione 
tradizionale, antesignano di una lunga storia di successi fino al DNA, quindi ai nuovi 
modelli che è possibile vedere nel museo, simbolo concreto di collegamento tra passato 
e presente, tra presente e futuro. La fase espansiva di Piaggio supera i difficili anni 70: 
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azienda monosettoriale, registra fasi di espansione e di crisi, com'è naturale 
nell'andamento di lungo periodo, ma nei momenti critici sa trovare sempre la capacità di 
reazione nell'insieme di innovazione e creatività, nella mescolanza tra competenze 
tecniche individuali di primissimo ordine e apertura alle innovazioni. Ognuno fa la sua 
parte: dalla proprietà al management, dagli operai ai tecnici. Anche negli anni più bui la 
forza di reazione si manifesta o diversificando, come accade nel 1970 con la costruzione 
del "trattorino" o attraverso il lancio di nuovi prodotti nel segmento degli scooter e dei 
motocarri, come nel 1977 con la nascita di un prodotto di grande successo, la Vespa PX 
di cui ne verranno prodotte 6 milioni di esemplari e che ancora resta uno dei modelli più 
desiderati. Nel 1980 viene acquisito il marchio Bianchi che rimarrà per molti anni nel 
gruppo Piaggio. Superati i “terribili” anni Settanta, il decennio Ottanta del Novecento 
risente delle migliori condizioni economiche generali dell’Italia e del mercato mondiale. 
Nuovi prodotti vengono immessi sul mercato e la ripresa registra la crescita degli 
occupati negli stabilimenti Piaggio e la conquista di nuovi sbocchi sui mercati 
internazionali. Nel 1992 diviene Presidente della società Giovanni Alberto Agnelli, 
giovane imprenditore figlio di Umberto Agnelli e di Antonella Bechi Piaggio. 
1992- 2013 
Le vicende produttive degli ultimi due decenni, accanto a periodi di crisi, registrano fasi 
di nuove affermazioni e registrano il permanere della continuità tra innovazioni e 
creatività. 
Hexagon, X8, X9, Nexus, Beverly, sono in ordine di tempo realizzazioni che 
raccordano la grande storia di Piaggio fino alle Vespa ET, all’MP3 e alla vespa LX 60 
delle ultime generazioni. La ET è prodotta in occasione del cinquantenario (1996) e 
rappresenta simbolicamente la ripresa del filo conduttore che dalla storia porta al 
 16 
presente. Nel 1997 scompare prematuramente Giovanni Alberto Agnelli. La Società 
attraversa momenti difficile sotto la guida di Alessandro Barberis. Dopo due anni gli 
azionisti della famiglia Piaggio cedono i loro pacchetti ad un fondo internazionale per 
gli investimenti. Nel 2003 un nuovo passaggio di proprietà vede l’acquisizione 
dell’azienda da parte di Roberto Colaninno e del gruppo IMMSI. Il momento è difficile: 
le criticità del mercato e la situazione finanziaria avevano condotto l’azienda in una fase 
di crisi profonda. La società superata la fase critica, celebra il 60° di vespa con il lancio 
di nuovi prodotti concorrenziali e di successo come la GT60, la LX e la nuova vespa 
300. Nel 2006 Colaninno acquista il controllo di marchi prestigiosi come Aprilia e 
Guzzi, portando il gruppo Piaggio nei primissimi posti del settore delle due ruote e della 
mobilità commerciale leggera. I veicoli di ultima generazione mantengono 
caratteristiche tecniche e innovazioni capaci di intercettare le più sofisticate esigenze del 
vasto pubblico degli scooter. Al tempo stesso contribuiscono a migliorare la mobilità di 
uomini, donne, giovani e meno giovani e di ogni altra persona di qualsiasi età, ceto e 
nazione e contribuiscono a ricercare e trovare quel difficile incontro tra esigenze 
pratiche e rispetto della natura, tra mobilità, costume e compatibilità ambientale. 
L'impegno nei veicoli a basso consumo, a basso se non nullo inquinamento 
rappresentano un grande capitolo nella storia di Piaggio consolidato per coniugare con 
sapienza ed efficienza natura, ambiente, risorse, sicurezza. In pochi anni sono stati 
circoscritti valori per la produzione, per la vita nella fabbrica, per il rapporto tra 
territorio e impresa, tra impresa e cultura. Dai primi anni Novanta del Novecento ad 
oggi l’azienda metalmeccanico Piaggio, ha segnato un sentiero nel tentativo di 
coniugare produzione e responsabilità sociale. Roberto Colaninno dal 2003 ad oggi ha 
risanato l’azienda, ha recuperato e riposizionato nel mondo il valore del marchio Vespa, 
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Piaggio e Gilera e ha raccolto e rilanciato il testimone sul fronte più complesso dei 
valori immateriali e della funzione sociale dell'impresa con tutto ciò che in essa viene 
compreso per il territorio e per l’economia. Dunque una grande azienda con una grande 
storia, scandita da prodotti che hanno scritto alcune delle più belle pagine della 
meccanica nel mondo e delle più belle pagine di affermazione della creatività, 
dell’innovazione, dell’operosità, tutti fattori propri delle risorse umane. 
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1.2 Quadro Generale  
1.2.1 Profilo 
 
Il Gruppo Piaggio è il più grande costruttore europeo di veicoli motorizzati a due ruote e 
uno dei principali player mondiali in questo settore. Il Gruppo è inoltre protagonista 
internazionale nel settore dei veicoli commerciali. Fondato nel 1884 da Rinaldo Piaggio, 
il Gruppo Piaggio dal 2003 è controllato da Immsi S.p.A, holding industriale quotata in 
Borsa Italiana facente capo a Roberto Colaninno, che ne è Presidente. Amministratore 
Delegato e DG di Immsi è Michele Colaninno. 
Roberto Colannino ricopre la carica di Presidente e Amministratore Delegato del 
Gruppo Piaggio, con Matteo Colaninno in qualità di Vice Presidente. Gabriele Galli è 
Direttore Generale Finance. Il Gruppo Piaggio è quotato in Borsa Italiana dal 2006. 
La gamma dei prodotti del Gruppo Piaggio comprende scooter, moto e ciclomotori nelle 
cilindrate da 50cc a 1.200cc con  marchi Piaggio, Vespa, Gilera, Aprilia, Moto Guzzi, 
Derbi e Scarabeo. Il Gruppo opera inoltre nel trasporto leggero a tre e quattro ruote con 
le gamme di veicoli commerciali Ape, Porter e Quargo. Alcuni dei marchi detenuti dal 
Gruppo Piaggio sono in assoluto tra i più prestigiosi  e ricchi di storia nel settore due 
ruote: da Gilera (fondata nel 1909), a Moto Guzzi (fondata nel 1921), ad Aprilia (che in 
poco più di vent'anni si è imposta come il marchio italiano ed europeo più vincente tra i 
Costruttori partecipanti ai Campionati mondiali Velocità), sino allo straordinario 
marchio Vespa che, dal 1946, identifica "lo" scooter e che, con oltre 18 milioni di unità 
prodotte dal 1946 a oggi, rappresenta un successo commerciale di incredibile longevità 
nonché una delle icone dello stile e della tecnologia italiana più conosciute in tutto il 
mondo. 
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Il Gruppo Piaggio ha sede a Pontedera (Pisa, Italia) e, sul piano della produzione, opera 
nel mondo con una serie di stabilimenti situati a : Pontedera (Pisa) , dove vengono 
prodotti i veicoli a due ruote con i marchi Piaggio, Vespa e Gilera, i veicoli per il 
trasporto leggero destinati al mercato europeo, e i motori per scooter e motociclette; 
Noale (Venezia) come centro tecnico per lo sviluppo  delle motociclette e sede delle 
strutture di Aprilia Racing; Scorzè ( Venezia), stabilimento per la produzione di veicoli 
a due ruote con i marchi Aprilia e Scarabeo; Mandello del Lario (Lecco), per la 
produzione di veicoli  e motori Moto Guzzi; Baramati ( India, nello stato del 
Maharashtra), dedicato alla produzione di veicoli per trasporto leggero a 3 e 4 ruote 
destinati al mercato indiano, nonché motori Diesel e turbodiesel per i veicoli 
commerciali del Gruppo e, dagli inizi del 2012, lo scooter Vespa e Piaggio destinati alla 
vendita sul mercato indiano; Vinh Phuc (Vietnam) per la produzione degli scooter 
Vespa e Piaggio destinati al mercato locale e all'area ASEAN. Il Gruppo Piaggio opera 
inoltre con una società in joint venture in Cina (Zongshen Piaggio Foshan Motorcycles, 
a Foshan nella provincia del Guangdong), detenuta dal 45% da Piaggio e pertanto non 
consolidata nei risultati del Gruppo. 
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Figura 1  Il Gruppo Piaggio nel Mondo 
 
Il Gruppo Piaggio nel 2012 ha registrato ricavi consolidati di 1.406,2 milioni di euro 
(1.516,5 milioni di euro nel 2011), Ebitda €176,2 milioni (199,8 mln nel 2011), utile 
netto €42,1 milioni (46,3 mln nel 2011) e una posizione finanziaria netta a €-391,8 
milioni (-335,9 al 31.12.2011). 
Nonostante le difficoltà presentate da tali scenari, sui mercati occidentali la performance 
del Gruppo Piaggio ha evidenziato nel 2012 il costante consolidamento della leadership 
europea nel settore delle due ruote, facendo registrare un ulteriore anno di crescita per 
quanto riguarda in particolare la quota europea dello scooter. Particolarmente 
significativa la performance negli Stati Uniti, tra i pochi mercati occidentali delle due 
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ruote aventi un andamento di segno positivo. Nei Paesi asiatici il Gruppo continua a 
raccogliere i benefici della propria strategia di globalizzazione, con in particolare la 
crescita a doppia cifra di fatturato in Asia Pacific, mentre in India, è stata completata la 
fase di lancio della Vespa sul mercato indiano. 
Nel 2012 il Gruppo Piaggio ha venduto complessivamente nel mondo 615.500 veicoli, 
rispetto a 653.300 veicoli venduti nel 2011. 
Il brand Vespa ha confermato la costante delle proprie vendite a livello mondiale 
attestandosi a oltre 165.000 unità vendute da gennaio a dicembre 2012 mentre Moto 
Guzzi ha registrato una crescita del 15,3% delle unità venute rispetto al 2011 
confermando il successo delle strategie di sviluppo anche grazie al lancio della nuova 
Moto Guzzi California 1400 in due distinti modelli, Touring e Custom. 
La diminuzione delle vendite in Europa, dove il mercato delle due ruote ha fatto segnare 
nel suo complesso un decremento del 13%, è stata in buona parte compensata non solo 
dal rafforzamento delle quote del Gruppo a livello europeo, ma anche e soprattutto dalla 
forte crescita del Gruppo Piaggio in Asia Pacific, con unità vendute e fatturato risultati 
in crescita rispettivamente del 36,4% e del 109,2%. Ammontano inoltre a circa 26.000 
le unità di Vespa vendute in India dal mese di Maggio al mese di Dicembre 2012. 
 
Figura 2 Volumi di vendita 2012 
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1.2.2 Brand 
 
Moto Guzzi  
E' uno dei marchi motociclistici più conosciuti al mondo, con appassionati e club in 
ogni angolo del pianeta.  Moto Guzzi è parte della storia della moto italiana e mondiale 
partendo dal mitico stabilimento di Mandello del Lario dove il " Marchio dell'Aquila" 
nacque nel 1921. Moto Guzzi si è imposta nel tempo grazie a motocilette di 
straordinaria affidabilità, divenute celebri grazie ad imprese sportive di vertice. La 
gamma attuale di Moto Guzzi include motociclette tourer, enduro stradali, custom e 
naked da 750cc a 1.400cc. 
Aprilia  
Con una gamma di prodotti che spazia dagli scooter alle moto ad altissime prestazioni, 
da 50 a 1.200cc di cilindrata, negli ultimi 5 anni questo marchio ha registrato un 
importante crescita della gamma dei prodotti tanto da presentare oggi una gamma di 
veicoli e di motorizzazioni completamente nuova e di altissimo livello tecnologico. Il 
simbolo della nuova gamma di motori 2 e 4 cilindri a V, interamente progettati in 
Aprilia, è il propulsore RSV4 che, con Max Biaggi, ha consentito di conquistare nel 
2012 per la seconda volta, il titolo Costruttori e Piloti del Campionato Mondiale 
Superbike. Storicamente assiciata alle straordnarie prestazioni ad alle vittorie ne racing, 
Aprilia vanta di 61 titoli mondiali in meno di vent'anni conquistati nelle discipline della 
velocità e del fuoristrada e 294 vittorie nei gran premi del Motomondiale, in cui ha 
aperto il successo ai puù grandi piloti attuali, da Rossi a Biaggi. Un così ampio impegno 
nel settore delle corse ha consentito lo sviluppo di un know how di assoluto rilievo e 
l'utilizzo delle migliori soluzioni tecnologiche, che si ritrovano puntualmente nei 
prodotti di serie. 
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Derbi 
Da oltre ottant'anni Derbi per molti giovani è il primo passo nel mondo della moto. Il 
brand Derbi identifica una gamma prodotti che include scooter da 50 e 125cc, in cui è 
leader a livello europeo, grazie a veicoli estremamente avanzati sul piano tecnologico e 
dalla componentistica utilizzata. Derbi è un brand particolarmente noto in Europa, 
sinonimo di grande competenza tecnica e di eccellenti prestazioni nel campo delle 
piccole e medie cilindrate. Da sempre leader nel segmento delle moto a marce di 50 e 
125cc, Derbi offre una gamma completa di proposte per la mobilità urbana, stradale, 
off-road e racing. 
Gilera 
Nato nel 1909 ed entrato a far parte del Gruppo Piaggio nel 1969, Gilera è un brand 
estremamente noto in campo motociclistico, grazie anche ai 14 titoli mondilali velocità 
conquistati nella sua storia. Questo marchio offre veicoli premium per stile, 
performance e tecnologia, prodotti caratterizzati da stile italiano, emozionanti e 
performanti. Gilera si focalizza su un target giovane e sportivo alla ricerca di veicoli ad 
alte prestazioni e dal design dinamico e personale, per soddisfare il bisogno di mobilità 
con soluzioni tecniche evolute, capaci di garantire grandi emozioni di giuda. 
Scarabeo 
Rappresenta uno dei marchi premiuum del Gruppo Piaggio. E' sinonimo di eleganza e 
distintività, un veicolo dallo stile senza tempo, mai banale, perfetto per distinguersi 
nell'affollato mondo negli scooter moderni. Il brand Scarabeo identifica dal 1993 una 
gamma di scooter a ruote alte da 50 a 500cc, caratterizzati da un desing unico ed 
esclusivo che ha reso questo marchio italiano un simbolo "trandy" della moda 
metropolitana. 
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Vespa 
Vespa è espressione di uno stile di vita unico ed è oggi uno dei marchi in assoluto più 
conosciuti e celebrati a livello mondiale. Il successo intramontabile di questo scooter è 
legato al suo straordinario patrimonio storico, simbolico e iconografico. Sin dal primo 
lancio nel 1946, Vespa soddisfa le aspirazioni di clienti che desiderino acquistare un 
prodotto di "culto", simbolo del desing, della creatività e della tecnologia italiana, 
protagonista di film e di campagne pubblicitarie in ogni angolo del pianeta. La forza del 
marchio si fonda anche su presupposti tecnici: Vespa è un veicolo a due ruote affidabile 
e facile da utilizzare, nonchè etremanente robusto grazie alla scocca in acciaio che lo 
rende unico nel panorama del settore. Vespa conosce una diffisuione senza euguali nel 
mondo ed un immagine costante in tutti i mercati in cui è presente: in Europa, in 
America come in Asia, Vespa è sinonimo di scooter esclusivo, elegante, "made in 
Italy".  
Piaggio 
 Piaggio identifica la più estesa gamma di scooter disponibile in Europa con un singolo 
brand e copre praticamente ogni segmento della tipologia degli scooter e offre una 
gamma completa di soluzioni originali, creative e intelligenti per la mobilità 
metropolitanta consolidando negli anni una straorninaria reputazione legata a veicoli 
affidabili, performanti sicuri dallo stile fortemente identificabile. Tra i valori chiave 
legati al brand Piaggio, ha particolare rilevanza la capacità di innovazione tecnologica, 
che ha consentito al marchio di introdurre sul mercato per primo al mondo l'MP3, 
loscooter a tre ruote, e le motorizzazioni ibride. Leader della mobilità leggera su due 
ruote in Europa e Stati Uniti e forte di questo primato e della notorietà del proprio 
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brand, Piaggio è oggi una leva fondamentale del Gruppo nel proprio ruolo di player 
mondiale proiettato verso la conquista dei nuovi mercati asiatici. 
Ape 
Ape è un marchio con oltre sessant'anni di storia e di successi, che si identifica in 
numerose aree dell'Europa e del mondo con il trasporto urbano leggero più compatto, 
maneggevole e versatile, tanto da rendere Piaggio leader assoluto di mercato in India in 
questo specifico segmento di prodotto. 
Veicoli commerciali 
E' il marchio del Gruppo che commercializza veicoli caratterizzati da dimensioni 
compatte e al tempo stesso, da un'alta capacità di carico, in grado di rispondere al 
bisogno di mobilità professionale e commerciale di piccolo raggio sia per aree urbane 
(centri urabni europei) sia extraurbane ( con la gamma di prodotti in India). La gamma 
Piaggio Porter, affiancata del quadriciclo pesante Quargo, deve il proprio successo 
all'offerta di un'ampia gamma di soluzioni  di supporto commerciale estremante 
compatte caratterizzate anche da motorizzazioni a basso impatto ambientale. 
 
1.2.3  Aree geografiche  
 
Il Gruppo Piaggio è tra i protagonisti mondiali della mobilità leggera a 2, 3 e 4 ruote. 
Presidia il mercato con una struttura differenziata per area geografica (EMEA e 
Americas, Asia Pacific 2W, India) declinata ulteriormente sui diversi settori di 
operatività (Due Ruote, Veicoli Commerciali, Ricambi e Accessori). 
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Volumi di vendita: 
 
Figura 3 Volumi di vendita per area geografica 
 
Figura 4 Andamento volumi per area geografica 
 
Fatturato: 
 
Figura 5 Fatturato per area geografica 
 
 
Area   EMEA e Americas India Asia Pacific 2W 
Volumi vendita 
(unità/000) 
2012 278,2 224,7 112,6 
  2011 323,5 225,0 104,8 
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Figura 6 Andamento fatturato per area geografica 
 
Investimenti: 
 
Figura 7 Investimenti per area geografica 
 
 
Figura 8 Andamento investimenti per area geografica 
 
 
 
 
 
 
 
Area   EMEA e Americas India Asia Pacific 2W 
Fatturato (€/mln) 2012 837,3 357,8 211,1 
  2011  933,9 395,0  187,5 
 
Area   EMEA e Americas India Asia Pacific 2W 
Investimenti (€/mln) 2012 84,5 36,5 26,7 
  2011 67,9 42,7 15,5 
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R&S: 
 
Figura 9 R&S per area geografica 
 
Figura 10 Andamento R&S per area geografica 
 
1.2.4 Mercato di riferimento 
 
Nel 2012 il trend di rallentamento della crescita dell’economia mondiale è continuato, 
attestandosi a circa il 3%, con dinamiche differenziate per aree geografiche, in un 
contesto inflazionistico ridotto nei paesi occidentali, caratterizzato dalle accentuate 
difficoltà nella gestione dei debiti pubblici europei e dalla riduzione dei prezzi delle 
materie prime non petrolifere. 
Mentre in Asia Orientale sia l’obiettivo di dare equilibrio socio/geografico che il 
contesto economico globale hanno contribuito ad un rallentamento dei considerevoli 
tassi di crescita, negli Stati Uniti il consolidamento della crescita è stato ancora 
sostenuto da vigorose politiche fiscali e monetarie espansive, le cui conseguenze in 
Area   EMEA e Americas India Asia Pacific 2W 
R&S (€/mln) 2012 39,1 13,5 7,0 
  2011  42,0 22,9 3,6 
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termini di rientro del debito pubblico appaiono di non facile soluzione negli anni a 
venire. Caso a parte è il Giappone caratterizzato anch’esso da una politica espansiva, 
nonostante l’imponente deficit pubblico accumulato. 
L’area euro ha registrato una lieve decrescita nonostante il buon andamento del 
maggiore paese, la Germania, che ha beneficiato contemporaneamente di un costo di 
rifinanziamento del debito quanto mai ridotto e della debolezza dell’euro che ha favorito 
la bilancia commerciale. La crisi finanziaria dei paesi periferici ha, infatti, inciso 
pesantemente sul ciclo economico e, soltanto in seguito alle misure adottate nell’ultimo 
quadrimestre da parte della BCE, si sono registrati i primi segnali di ritorno alla 
propensione al rischio degli investitori. 
Per quanto riguarda l’Italia, la contrazione del PIL è stata significativa: il drastico 
intervento di risanamento, se da una parte ha determinato un fondamentale rientro dello 
spread del debito rispetto a quello tedesco, dall’altra ha inciso significativamente nel 
breve sulla propensione al consumo. 
Mercato degli scooter 
 Europa 
Il mercato europeo dello scooter nel 2012 si è attestato a 815.000 veicoli 
immatricolati, pari ad un calo delle vendite del 13% rispetto al 2011. 
Le immatricolazioni sono leggermente sbilanciate sull’over 50cc, che registra 
424.000 unità a fronte delle 392.000 unità dello scooter 50cc. Il primo è calato 
rispetto al 2011 del 10%, il secondo si è contratto del 16%. 
Tra le nazioni principali, l’Italia si è confermato il mercato più importante con 
192.000 unità, seguita dalla Francia con 182.000 e dalla Germania con 83.000. 
Quest’ultima ha superato di poco la Spagna, ora quarto mercato europeo con 82.000 
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unità vendute, mentre il Regno Unito ha registrato 34.000 veicoli immatricolati. 
Anche nel 2012, il mercato italiano è risultato in diminuzione rispetto all’anno 
precedente (-19%), quando le immatricolazioni erano state 239.000. Il segmento 
50cc si è ridotto del 32% con 45.000 unità. L’over 50cc ha registrato 147.000 unità 
vendute, con un decremento del 14% rispetto al 2011. 
La Francia con 182.000 veicoli ha evidenziato una flessione del 10% rispetto ai 
202.000 veicoli dell’anno precedente: il calo è dovuto ad entrambi i comparti, 
scooter over 50cc (-6%) e Scooter 50cc (-12%). 
Anche il mercato tedesco ha registrato un calo (-8%) con circa 83.000 veicoli 
venduti nel 2012 rispetto ai 90.000 del 2011. Il trend negativo è imputabile 
prevalentemente allo scooter 50cc, in diminuzione  del 12% mentre lo scooter over 
50cc presenta una flessione modesta (-2%). 
La Spagna, con circa 82.000 immatricolazioni, ha ceduto il 14% rispetto al 2011. In 
particolare lo scooter 50cc si è contratto del 17%, mentre lo scooter over 50cc, il 
comparto di gran lunga col maggior peso, ha presentato una flessione del 13%. 
Il Regno Unito si è confermato in crescita anche nel 2012, unico dei principali paesi 
a far registrare un progresso delle vendite con 34.000 unità (+5% rispetto al 2011). 
Tale risultato è dovuto allo scooter over 50 (+13%) che ha compensato il calo dello 
scooter 50cc (-7%). 
 America 
Nord America 
Nel 2012 il mercato ha evidenziato una nuova crescita (+4%), registrando circa 
38.000 immatricolazioni: il trend positivo è dovuto al comparto 50cc le cui vendite 
sono incrementate del 14%; in lieve flessione lo scooter over 50cc (-4%). 
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Negli Stati Uniti (91% dell’area di riferimento) il mercato scooter ha fatto segnare 
un progresso del 8% attestandosi a 34.000 veicoli; ancora in sensibile contrazione il 
mercato canadese che, con 3.500 veicoli immatricolati nel 2012, è calato del 24%. 
Sud America 
Il mercato scooter sudamericano è decresciuto fino a circa 785.000 unità vendute. 
Il Brasile è rimasto l’area di maggiore importanza anche per il mercato dello 
scooter, chiudendo a circa 459.000 pezzi nel 2012, con una flessione di poco 
inferiore all’1% rispetto all’anno precedente. 
Le vendite scooter sono così suddivise: 404.000 unità vendute di cub (scooter a 
marce) (+1,4% rispetto al 2011) e 55.000 unità di scooter automatici (-14% rispetto 
all’anno precedente). 
Nel segmento degli scooter automatici la cilindrata principale è rimasta la fascia 
fino a 125cc, con circa 47.000 pezzi venduti, mentre la fascia over 125cc aumenta il 
proprio peso passando da circa 3.000 unità vendute a circa 8.000 pezzi. 
Nel segmento dei cub la cilindrata predominante è stata la 125cc con oltre 213.000 
unità vendute (+27,1%); ha registrato una buona crescita anche la fascia di 
cilindrata 51cc-115cc, arrivando a circa 191.000 unità. 
 Asia 
Il mercato principale  dello scooter nell’area Asean 5 è l’Indonesia, con oltre 6,5 
milioni di pezzi, che ha registrato un calo rispetto al 2011 del 12,5%. Il calo è 
dovuto al segmento dei veicoli a marce (cub) diminuito del 32% a 2,2milioni di 
unità, mentre il segmento dei veicoli automatici è cresciuto del 2,8% (quasi 4,3 
milioni). 
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Il secondo mercato per importanza è il Vietnam, che, con una decrescita del 6,4%, è 
arrivato a 3,1 milioni di pezzi suddivisi in 1,9 milioni di cub e 1,2 milioni di scooter 
automatici. 
Segue il mercato scooter della Thailandia, che è cresciuto del 4,5% rispetto al 2011, 
superando i 2 milioni di unità vendute (1,08 milioni di cub e 974.000 scooter 
automatici). 
In Malesia si sono registrate 544.000 vendite, in aumento dell’ 8% rispetto al 2011 
(466.000 cub e 78.000 scooter automatici). Infine le Filippine sono cresciute del 
9,6% rispetto al 2011, chiudendo a 354mila unità. 
 Vietnam 
Il mercato vietnamita è costituito sostanzialmente da scooter, non essendoci vendite 
rilevanti nel segmento moto. I due principali segmenti di prodotto sono i cub (1,9 
milioni di unità nel 2012, -4,6% rispetto al 2011) e gli scooter automatici (1,15 
milioni con una decrescita dell’11% rispetto al 2011). 
Non esiste un segmento di scooter con cilindrata 50cc. 
La fascia di cilindrata predominante nel segmento cub è quella compresa tra 51cc e 
115cc, con oltre 1,75 milioni di unità vendute, che rappresenta il 90% dell’intero 
segmento. 
Anche negli scooter automatici il peso principale è dato dalla fascia di cilindrata 
51cc-115cc (719.000 unità). L’incidenza di questo segmento sul mercato totale è 
scesa dal 65% del 2011 al 62% del 2012 a vantaggio delle altre fasce di cilindrata: 
la fascia 115cc-125cc è scesa a 209mila unità e quella over 125cc è salita a 223mila 
pezzi. 
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 India 
La fascia di cilindrata predominante è quella di cilindrata superiore a 90cc con oltre 
2,7 milioni di unità vendute nel 2012 (+25,8% rispetto all’anno precedente) e 
rappresenta il 93,2% del mercato totale degli scooter automatici. Non esiste in India 
un segmento di scooter con cilindrata 50cc. 
Il mercato degli scooter automatici è cresciuto del 21,1% nel 2012, chiudendo a 
quasi 2,9 milioni di unità. 
 
Mercato delle moto 
 Europa 
Il mercato europeo della moto ha fatto registrare una riduzione dei volumi del 12%, 
scendendo dalle 536.000 unità del 2011 alle 472.000 unità del 2012. Tutti i 
sottosegmenti di cilindrata hanno presentato cali importanti, compreso l’over 750cc 
(-12% per 215.000 immatricolazioni) che negli anni passati aveva registrato 
andamenti positivi. È proseguita la discesa del segmento 50cc, che con 36.000 
veicoli si è contratto del 22%; il segmento 51-125cc è risultato in calo del 14% 
(69.000 immatricolazioni) ed infine il segmento 126-750cc ha fatto registrare una 
perdita dell’ 8% attestandosi a 153.000 veicoli. 
Il principale mercato europeo è ancora la Francia con 114.000 unità, seguita dalla 
Germania (96.000), mentre l’Italia rimane al terzo posto con 63.000 unità. Regno 
Unito (60.000 veicoli) e Spagna (34.000 unità) infine sono rispettivamente il quarto 
e il quinto mercato europeo. 
Tutti i mercati appena citati sono in flessione ad eccezione della Germania che è 
cresciuta anche nel 2012 (+1%). Una  ulteriore sensibile contrazione è avvertita in 
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Italia (-28%) e Spagna (-27%); meno rilevante la flessione di Francia (-12%), 
pressoché stabile il Regno Unito (-2%). 
In Italia, i cui volumi sono passati dalle 88.000 unità del 2011 alle 63.000 del 2012, 
tutti i sottosegmenti evidenziano decisi cali: le moto 51cc-125cc si contraggono del 
28% a circa 5.000 unità, le moto 126-750cc passano dalle 30.000 unità del 2011 
alle 23.000 del 2012, con una decrescita del 24%. In netta contrazione anche il 
segmento moto over 750cc, i cui volumi nel 2012 sono scesi a 32.000 unità contro 
le 46.000 del 2011  
(-32%). Infine le moto 50cc si sono attestate poco sotto le 4.000 unità, in calo del 
25% rispetto al 2011. 
 America 
Nord America 
 Dopo la lieve contrazione del 2011, il mercato moto in Nord America (USA e 
Canada) nel 2012 è tornato ad espandersi (+3%), raggiungendo le 465.000 unità 
rispetto alle 453.000 dello scorso anno. Negli Stati Uniti (90% dell’area), il 
comparto moto ha presentato un andamento positivo del 2%, attestandosi a 418.000 
unità a fronte delle 409.000 unità del 2011. Più rilevante il recupero del mercato 
canadese che ha terminato l’anno a 47.000 unità, in crescita del 7%. 
Sud America 
Il mercato sudamericano delle moto è arrivato a quasi 1,9 milioni di unità vendute 
nel 2011, di cui il 70% realizzate in Brasile. Nel 2012 le vendite delle moto in 
Brasile sono calate del 24%, arrivando a poco più di 1,15 milioni di pezzi. 
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 Asia 
Il mercato moto più importante in Asia è l’India, che nel 2012 ha immatricolato 
oltre 10 milioni di pezzi (10,1 milioni), con un incremento percentuale del 2,1%. 
Il mercato della moto nell’area Asean 5 è molto meno significativo rispetto a quello 
dello scooter. In Vietnam non si registrano vendite significative del segmento moto; 
tra gli altri Paesi, le vendite maggiori si registrano in Indonesia con quasi 776.000 
pezzi; seguono le Filippine con quasi 317.000 pezzi, la Thailandia con quasi 78.000 
unità ed infine la Malesia con appena 31mila pezzi venduti. 
 
Mercato veicoli commerciali 
 Europa 
Nel 2012  il mercato europeo dei veicoli commerciali leggeri (peso totale a terra 
minore o uguale a 3,5 t) in cui opera il Gruppo Piaggio si è attestato su 1,37 milioni 
di unità vendute, registrando una flessione rispetto al 2011 pari al 13,3%. (fonte dati 
Acea Gennaio-Dicembre 2012).  La flessione è da imputare sia all’andamento del 
segmento dei VAN sia a quello dello CHASISS CAB, segmento di riferimento 
Piaggio. Entrando nel dettaglio si nota come la flessione abbia interessato tutti i 
principali mercati europei di riferimento: Germania (-6,0%), Francia (-10,6%),  
Spagna (-26,3%) e Italia (-32,0%). 
 India 
Il mercato indiano delle tre ruote, in cui opera Piaggio Vehicles Privates Limited, 
controllata da Piaggio & C. S.p.A., è passato da 525.800 unità nel 2011 a 532.200 
nel 2011 con un incremento del +1,2%. 
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All’interno di tale mercato, il segmento dei veicoli passeggeri ha continuato a 
manifestare un trend espansivo raggiungendo le 433.400 unità, con una variazione 
del +4,1%, mentre il segmento cargo ha presentato una flessione del 9,8% passando 
da 109.500 unità nel 2011 a 98.800 unità nel 2012. Oltre al tradizionale mercato 
delle tre ruote si deve considerare il mercato del light commercial vehicle (LCV) a 
quattro ruote destinato al trasporto merci (cargo) in cui Piaggio Vehicles Private 
Limited è presente con Apé Truk e Apé Mini. La dimensione del mercato LCV 
cargo, con una massa inferiore alle 2 tonnellate dove competono Apé Truk e Apé 
Mini, è stata di 254.400 unità nel corso del 2012, con una crescita del 7,6% rispetto 
al 2011. 
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2. Il Piaggio Production System 
 
Il PPS è un programma triennale basato sulle metodologie e sugli strumenti del WCM 
che il Gruppo Piaggio ha deciso di avviare in tutti i suoi stabilimenti al fine di 
consolidare la propria leadership sui mercati  e snellire la propria struttura logistico-
produttiva per meglio rispondere alle esigenze del mercato. 
 
2.1 Piaggio e la necessità di innovarsi 
 
Lettera del presidente  
" L'evoluzione dei mercati, la globalizzazione, la crisi finanziaria,la nascita di nuovi 
players obbligano le imprese a riconsiderare i modelli di gestione ed orientarsi sulle 
dinamiche dell'efficienza e della produttività. 
L'organizzazione è sempre più incentrata sulla partecipazione al processo decisionale 
delle varie funzioni aziendali che devono interagire indipendentemente dalla posizione 
gerarchica. 
Un processo non facile, che si può sviluppare solo con una cultura aziendale non sempre 
comune a quella corrente. 
La centralità dell'individuo e non del modello di gestione, come driver del 
perseguimento del miglioramento continuo. 
Solo il concorso della creatività, della professionalità, dell'intelligenza dei diversi 
soggetti che operano nel sistema assicurano l'ottenimento di questo fondamentale e 
vitale processo. 
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Piaggio Production System è un metodo e uno strumento che si adatta e che governa 
l'evoluzione che ogni  impresa  sta vivendo in questo momento.  
Potervi partecipare è un'occasione di accrescimento personale ed un contributo 
fondamentale all'accrescimento personale ed un contributo fondamentale 
all'accrescimento di tutto il Gruppo Piaggio. 
Competere e vivere il mercato con questa dinamica è prerogativa fondamentale alla 
crescita del benessere individuale e di tutta la collettività stessa 
                                                                                                           Roberto Colaninno." 
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2.2 World Class Manufacturig   
 
In un mercato globale sempre più agguerrito e competitivo, condizione necessaria per 
raggiungere il profitto è il rigore metodologico nell'approccio ad ogni problema. Tale 
esigenza diventa preponderante per quelle attività produttive che offrono al cliente 
finale prodotti complessi da un punto di vista progettuale e costruttivo. 
La differenza rispetto alle mentalità passate consiste nel tentativo di rendere globale e 
standard i migliori metodi studiati e adottati nei singoli casi, per creare una visione 
d'insieme efficiente ed efficace.  
Per conseguire i risultati di eccellenza in tutta la catena produttiva nasce quindi il World 
Class Manufacturing. 
Se in passato la gestione e il controllo venivano lasciati a progetti più mirati come il 
TPM o il TQM, oggi nel WCM si trova la risposta più completa per affrontare le sfide 
imposte dal mercato. 
Il World Class Manufacturing è quindi un insieme di concetti, principi, politiche e 
tecniche per la gestione dei processi operativi di un'azienda. 
Il WCM si basa su modelli di attività messi a punto dall'industria manifatturiera 
giapponese dopo la seconda guerra mondiale e sui risultati ottenuti dall'approccio 
giapponese all'organizzazione della produzione. 
La sua origine è però statunitense adattando l'approccio giapponese alla produzione al 
mondo occidentale. 
Questo adattamento non è avvenuto per pura imitazione : l'adozione del modo 
giapponese di produrre , in occidente , ha dato luogo ad un approccio molto diverso . 
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La prima differenza tra il WCM e i modelli di produzione precedenti riguarda il campo 
di applicazione; se infatti il TPS (Total Production System) e il TPM (Total Productive 
Maintenance) sono nati e si sono sviluppati all'interno dei sistemi produttivi, il WCM è 
nato per applicare i metodi come il JIT e  il TPM a tutti i processi e a tutte le Business  
Unit, in modo tale da aumentare le performance delle aziende manifatturiere al livello di 
best performance mondiali. 
Quindi la grande novità introdotta dal WCM consiste proprio nell'implementazione dei 
principi del TPS in tutti i processi dell'impresa, anche in quelli di supporto. 
Il WCM tende al miglioramento continuo e rapido della qualità, del controllo dei costi, 
del tempo di produzione , del servizio al cliente e presuppone che il raggiungimento di 
questi obiettivi avvenga in  sintonia tra loro piuttosto che in opposizione. 
Per un'azienda che vuole diventare World Class la mera partecipazione e la 
comunicazione non sono sufficienti. Ciò che deve esistere è il coinvolgimento degli 
operatori nella soluzione dei problemi che loro stessi  si trovano ad affrontare. Il lavoro 
di tutti nell'azienda deve cambiare. Molti dei lavori di linea sono diretti ( operatore o 
assemblatore); per il WCM la riorganizzazione del lavoro significa comprendere in 
questo tipo di lavoro una serie di compiti indiretti come, ad esempio, la manutenzione 
preventiva , attività tradizionalmente svolta da specialisti, le attività di data recording, 
data analysis e problem solving.  
E' questo forse uno degli aspetti più critici: far cambiare il modo di pensare alle persone 
cui si chiede un impegno lavorativo diverso da quello tradizionale. 
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2.2.1 Evoluzione del WCM  
 
La principale innovazione introdotta nel WCM riguarda la focalizzazione sulla gestione 
dei costi attraverso la metodologia del Cost Deployment.  
 
Figura 11 Nuova logica alla base del WCM 
 
E' una logica di gestione dei costi che permette di collegare i miglioramenti nelle 
performance di qualità, tempi e servizio, ottenute attraverso le attività di miglioramento 
continuo, ai benefici che l'azienda ne può trarre in termini economici.  
Ciò è reso possibile dalla messa in relazione degli sprechi e delle perdite risultanti con 
le loro cause origine. L'individuazione della causa radice degli sprechi e delle perdite ne 
permette una costificazione precisa e, contemporaneamente, l'individuazione del miglior 
metodo tecnico per risolverla, valutando con precisione costi/benefici delle attività di 
miglioramento. 
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Il criterio di priorità per la messa in pratica dei programmi di miglioramento diventa il 
benefico, inteso non solo come riduzione del costo ma anche come riduzione dei guasti, 
miglioramento della qualità, e quindi, ritorno economico. 
2.2.2  I Dieci Pillars 
 
Un'altra importante evoluzione del WCM è una standardizzazione rigorosa dei temi 
tecnici, suddivisi in dieci pilastri. 
 
Figura 12 I 10 Pillars del WCM 
 
 SAFETY AND HEALTH: azzeramento degli infortuni 
 COST DEPLOYMENT: analisi sistemica delle perdite per implementare 
robusti piani d'azione 
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 FOCUSED IMPROVEMENT: approccio sistematico per problemi specifici 
  AUTONOMOUS ACTIVITIES: a sua volta suddiviso in AUTONOMOUS 
MAINTENANCE(manutenzione autonoma degli impianti con il coinvolgimento 
degli addetti) e WORKPLACE ORGANIZATION (ottimizzazione delle 
postazioni di lavoro) 
 PROFESSIONAL MAINTENANCE: azioni correttive efficaci e raffinate per 
mantenere alta l'efficienza degli impianti 
 QUALITY CONTROL: azzeramento difetti 
 LOGISTICS: tempestiva evasione ordini, riduzione stock e work in process 
(wip), eliminazione possibile danneggiamento e obsolescenza dei materiali 
 EARLY EQUIPMENT MANAGEMENT: utilizzo sistematico dell'esperienza 
del passato per la progettazione ottimale dei nuovi impianti 
 PEOPLE DEVELOPMENT: coinvolgimento di tutto il personale dell'Azienda 
e sviluppo mirato delle competenze 
 ENVIROMENT: rispetto dell'ambiente e gestione energetica 
 
2.2.3 Il sistema di audit 
 
Come per ogni metodo è inoltre necessaria una valutazione. Per questo motivo è nato il 
sistema di audit costituito da verifiche periodiche per accertare lo stato di avanzamento 
dei lavoratori, nonché forte stimolo per spronare le persone a dare il meglio, creando 
una forte ma sana competizione tra gli stabilimenti (anche dello stesso gruppo). 
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Il sistema funziona sia con Audit interni che esterni. Al termine di ogni audit viene 
assegnato un punteggio da zero a sei per ciascun pillar andando quindi a comporre una 
votazione in centesimi. 
Per raggiungere quindi il miglior funzionamento di un processo tanto complesso quanto 
una produzione industriale tecnicamente avanzata, è necessario non lasciare nulla al 
caso. E' necessario quindi evitare ogni possibile causa di guasto e malfunzionamento, o 
almeno ridurne al minimo l'impatto (nell'ottica di efficienza economica), non negandone 
l'esistenza.   
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2.3 Metodologie e strumenti del PPS 
 
Il PPS è un modello integrato formato da metodologie e strumenti utili per la ricerca di 
soluzioni per il miglioramento continuo.  
E' applicato a tutti gli ambiti della produzione con l'obiettivo di ottimizzare i processi 
attraverso la motivazione del personale. Metodologie e strumenti sono patrimonio 
dell'azienda e la loro applicazione in forma diffusa garantisce la standardizzazione 
dell'operato di tutto il manufacturing. 
Metodologie 
Cost Deployment : utilizzato per individuare in maniera sistematica e strutturata le 
principali voci di perdita del sistema logistico produttivo. Serve per valutare 
qualitativamente, ordinare per criticità e valorizzare tutti gli sprechi e le inefficienze 
rilevate in ogni processo facilitando la prioritizzazione degli interventi e per 
reindirizzare risorse e impegno verso attività a maggiore potenziale e riduzione di costi. 
Step del Cost Deplyment 
1. Conoscere i costi di trasformazione per singolo processo 
2. Identificare qualitativamente perdite e sprechi 
3. Qualificare le perdite dei processi 
4. Calcolare i costi di sprechi e perdite  
5. Identificare i metodi per la riduzione dei costi 
6. Stimare i costi del miglioramento e la corrispondente riduzione di perdite e 
sprechi 
7. Implementare il piano di miglioramento 
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Focused Improvement: metodo che si attua per ridurre le principali voci di perdita del 
sistema logistico produttivo individuate tramite CD, per eliminare le inefficienze 
rilevate in ogni processo e le attività non a valore aggiunto. 
Step del Focused Improvement 
1. Definizione delle principali cause di perdita  
2. Stratificazione delle perdite e degli sprechi 
3. Preparazione del piano di miglioramento  
4. Identificazione risorse per riduzione costi 
5. Identificazione del metodo corretto 
6. Analisi costi benefici del miglioramento e della corrispondente riduzione di 
perdite e sprechi 
7. Monitoraggio miglioramento e comunicazione delle conoscenze create 
 
Safety: l'obiettivo è diffondere e implementare tra tutti gli operatori interni e tra tutte le 
ditte appaltatrici esterne all'azienda una cultura della prevenzione del rischio. 
Step della Safety 
1. Analizzare le cause di infortunio 
2. Introdurre provvedimenti derivanti da analisi cause infortunio a tutte le aree che 
contengono quel tipo di rischio 
3. Addestrare e formare le persone con registrazione informatica dei dati 
4. Modellare piano di manutenzione impiantistica per gestire tempi e rischi 
5. Effettuare audit periodico per la verifica della sicurezza 
6. Strutturare un rigido sistema di controllo sull'attività dei cantieri delle ditte 
esterne con gestione interferenze 
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7. Implementare pienamente il sistema sicurezza 
 
Environment: lo scopo è essere coerenti con una corretta politica ambientale, 
controllare ottimizzare e ridurre i consumi energetici specifici dell'azienda e ridurre e 
smaltire correttamente la produzione dei rifiuti. 
Step dell'Environment 
1. Monitorare l'evoluzione dei regolamenti e degli indirizzi della politica 
ambientale 
2. Controllare lo smaltimento dei rifiuti prodotti 
3. Eliminare eventuali sorgenti di contaminazione 
4. Ridurre i consumi di energia  
5. Adottare un sistema di gestione ambientale documentato da specifico manuale 
6. Istituire un sistema per la riduzione del rischio ambientale e dell'impatto 
ambientale 
7. Aderire pienamente allo step 6 
 
Quality Control: l'obiettivo è assicurare la qualità in preconsegna dei veicoli per 
minimizzare gli scarti interni causati dalle operazioni di movimentazione montaggio per 
rendere più efficienti le attività di qualifica dei nuovi prodotti. 
Step del Quality Control 
1. Analizzare gli sprechi e le attività a basso valore aggiunto 
2. Definire gli indicatori 
3. Attivare i progetti pilota 
4. Ottimizzare le attività per la riduzione degli sprechi 
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5. Standardizzare i metodi di lavoro 
6. Monitorare i risultati 
7. Migliorare continuamente i metodi 
 
Logistics: metodo utilizzato per garantire la produzione necessaria minimizzando le 
scorte di magazzino, per eliminare gli sprechi nella catena logistica, per velocizzare il 
flusso informativo allo scopo di eliminare gli sprechi indotti  
Step della Logistics 
1. Risistemare i parametri logistici che determinano il circolante 
2. Verificare fattibilità PO-costi emergenti, impatto circolante 
3. Riordinare il metodo di programmare le forniture  
4. Ottimizzare i trasporti in bound  
5. Ridurre i tempi di non utilizzo della merce 
6. Raffinare la logistica interna ed esterna 
7. Ottimizzare i parametri logistici 
 
Workplace Organization: l'obiettivo è migliorare la produttività del sistema produttivo, 
aumentare la motivazione delle persone, migliorare la qualità dei componenti tramite il 
posto di lavoro pulito, ordinato e funzionale affinché le attività siano focalizzate solo 
sulla qualità del prodotto. 
Step del Workplace Organization 
1. Pulizia iniziale 
2. Eliminazione delle cose inutili 
3. Creazione degli standard per l'ordine e la pulizia 
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4. Effettuazione modifiche per l'ottimizzazione delle attività 
5. Formazione sul processo 
6. Formazione sul prodotto 
7. Reiterazione del ciclo 
 
Autonomus Maintenance: metodo attuato per garantire che i macchinari di produzione 
siano al più alto livello possibile di efficienza, che le postazioni di lavoro consentano la 
più alta motivazione del personale e per migliorare la competenza nella conduzione 
dell'impianto. 
Step dell'Autonomus Maintenance 
1. Conoscere la macchina 
2. Effettuare cicli di mantenimento 
3. Controllare sorgenti di sporco esterne 
4. Controllare standard produttivo 
5. Effettuare ispezione generale 
6. Effettuare ispezione autonoma 
7. Migliorare gli standard 
 
Porfessional Maintenance: lo scopo è migliorare l'efficienza delle macchine, far 
diventare la manutenzione preventiva un elemento sistematico per innalzare la 
produttività, ottenere un miglioramento continuo dall'analisi dei guasti e migliorare la 
cooperazione tra operatori e manutentori. 
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Step del Professional Maintenance: 
1. Mettere a punto un sistema informatico per la gestione integrata della 
manutenzione 
2. Analizzare i guasti 
3. Monitorare il rapporto tra il tempo occorrente ai manutentori per le riparazioni 
dei guasti e quello per le riparazioni programmate 
4. Catalogare il risultato delle analisi sulla matrice Mtbf-Mttr 
5. Attivare i piani di modifica/manutenzione programmata ove necessario 
6. Effettuare formazione ai conduttori per il miglioramento continuo della AM 
7. Effettuare formazione ai manutentori per il miglioramento continuo della PM 
 
People Development: è un metodo che si applica per alimentare un sistema di lavoro 
che premi le migliori potenzialità, per garantire competenze e motivazioni nella spinta 
al miglioramento e per ridurre i rischi di errore nell'operatività. 
Step del People Development 
1. Definire il piano di sviluppo delle conoscenze necessarie  
2. Mappare le conoscenze possedute 
3. Pianificare un piano di formazione per le conoscenze da sviluppare 
4. Valutare il miglioramento delle conoscenze 
5. Valutare le competenze dei team e identificare il ruolo di esperto 
6. Istituire un sistema di sviluppo e di potenziamento 
7. Valutare continuamente 
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Strumenti    
4M Technique: strumento che serve per illustrare graficamente le cause maggiori e le 
sottocause di determinati fenomeni che generano un certo effetto o un problema. 
consente di analizzare in modo sistematico ed integrato le cause di un determinato 
evento, dividendole in quelle che hanno preso il nome di 4M (Macchina, 
Materiali,Metodi e Manodopera) senza perdere di vista una visione sistematica del 
fenomeno considerato. La forma di rappresentazione a spina di pesce consente inoltre di 
visualizzare il fenomeno in modo semplice ed efficace e facilita il lavoro di analisi a 
livello di gruppo. 
 
5S: procedure per la gestione dell'ordine della pulizia e della sicurezza delle postazioni 
di lavoro attraverso il coinvolgimento del personale.(vedi cap 3.4.2) 
 
5W2H: efficace metodo di problem solving che permette a tutti i responsabili di portare 
a termine i loro compiti e definire chiaramente tutte le voci incluse nel piano d'azione. 
Descrive i sintomi rilevati dai clienti nei loro termini, identifica l'estensione del 
problema in termini tecnici, definisce operativamente il problema e impedisce il 
ripetersi del problema stesso. (5W: Who, What, Where, When, Why; 2H: How, How 
Much). 
 
5 Whys: è una metodologia che appartiene al campo del problem solving e che si basa 
su una serie di domande per esplorare le relazioni causa-effetto che fanno capo ad un 
determinato problema. E' uno strumento della qualità molto utile per capire come mai 
un'attività o un processo si discostino dal target di eccellenza. Determina le vere cause 
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del difetto, risale alla causa primaria, comprende a fondo il problema, impedisce il 
ripetersi del problema evita di affrontare falsi problemi e  scopre le cause di altiproblemi 
oltre a quello per il quale si indaga. 
 
FMEA: strumento utilizzato per analizzare le modalità di guasto o di difetto di un 
processo, prodotto o sistema. L'acronimo deriva dalla denominazione inglese Failure 
Modes and Effects Analysis. Utilizzato per realizzare piani di previsione, diminuire gli 
errori, diminuire i costi di garanzia, ridurre le attività a non valore e ridurrei costi. 
 
Internal Milk Run: è uno strumento che consente di creare un flusso di materiali 
regolare e standard. tale metodo velocizza il flusso di materiale tra diverse locazioni, 
grazie al passaggio ripetuto di uno o più mezzi di trasporto che aggregano le consegne e 
i prelievi del materiale. Utile per eliminare le scorte di materiale tra gli stabilimenti o 
aree di un impianto dovute ai lead time di trasporto elevati. Permette di realizzare 
percorsi standard che minimizzano i tempi e i costi di trasporto permettendo una 
gestione dei materiali just in time e un risparmio sui mezzi di trasporto. 
 
Kanban: la parola giapponese Kanban significa cartolina- indicatore-segnale. Il Kanban 
è un sistema che permette al processo cliente di essere rifornito con quanto necessario, 
nella quantità necessaria, al momento giusto. Evita le movimentazioni di eccessive 
quantità di merce, la saturazione di materiali a bordo linea e la mancanza nel 
magazzino. 
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Kaizen Tools: è una filosofia basata sul miglioramento continuo che coinvolge tutti i 
membri dell'organizzazione, dai top managers ai lavoratori di più basso livello; è il più 
importante elemento del successo competitivo che ha contraddistinto le aziende 
giapponesi. (vedi cap 3.3.2) 
 
NVAA - Not Value Added Activity: è un approccio teso ad identificare le operazioni a  " 
non valore aggiunto" per il cliente. Viene utilizzato per ricercare ed eliminare gli 
sprechi allo scopo di produrre di più con un minor consumo di risorse. 
 
OCRA: è la tecnica di riferimento all'interno della Norma ISO 11228 parte 3. Tale 
tecnica è riconosciuta a livello internazionale in quanto è l'unica che predice la reale 
possibilità di contrarre una malattia professionale (MP). Lo scopo è avere un valore che 
identifichi il livello di rischio per l'arto superiore dovuto al sovraccarico biomeccanico. 
E' possibile utilizzare l'Indice OCRA per riprogettare le postazioni di lavoro, per 
definire il nesso tra patologia e lavoro svolto, per adempiere agli obblighi di legge. 
 
OPL- Cartelli di attenzione: è uno strumento di formazione molto efficace. Il metodo 
della "lezione su un solo punto" (one point lesson) si può svolgere infatti concentrando i 
punti essenziali in un tempo limitato (10 minuti per argomento su un foglio). L'OPL ha 
lo scopo di diffondere ai dipendenti di un'azienda le conoscenze a vari livelli:  
 Conoscenze di base: trasmettere il know how necessario per svolgere 
correttamente le quotidiane attività produttive e implementare il TPM (Total 
Productive Maintenace) 
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 Esempi inconvenienti: dare evidenza degli inconvenienti verificati nel passato il 
fine di prevenirli in futuro ( esempi di guasti,difetti). 
 Esempi di miglioramenti: sintetizzare le contromisure adottate, le azioni di 
miglioramento intraprese ed i risultati ottenuti. 
 
Poka Yoke:significa " a prova di errore". E' un termine giapponese utilizzato nel settore 
del disegno industriale giapponese per indicare una scelta progettuale o 
un'apparecchiatura che ponendo, dei limiti al modo in cui un'operazione può essere 
compiuta, forza l'utilizzatore ad una corretta esecuzione della stessa. Serve quindi per 
evitare semplici errori umani. Le principali cause dei difetti nelle postazioni di lavoro, 
evitabili con tecniche Poka Yoke sono: 
 Omessa lavorazione 
 Errore nel mettere a punto i pezzi da lavorare  
 Parte mancante/errata 
 Lavorazione errata 
 Errore nell'operazione 
 Errore nella regolazione e calibratura 
 Attrezzature messe a punto non correttamente 
 Strumenti e maschere approntati non adeguatamente 
 
Problem Solving: l'insieme dei processi atti ad analizzare, affrontare e risolvere 
positivamente situazioni problematiche. E' utilizzato per risolvere problemi alla radice, 
prevenire il ripetersi degli stessi accrescere il know how dell'azienda 
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Six sigma: è un approccio moderno e molto rigoroso che misura un processo in termini 
di difetti riscontrati. Una qualità " sei sigma" significa tassi di precisione del 99,99966% 
convertibili in non più di 3,4 difetti per milione di elementi prodotti. Viene utilizzato 
per ridurre i difetti, migliorare la Customer Satisfaction, tempi di ciclo più corti, 
processi prevedibili, cambiamento culturale focus sulla qualità e sulle necessità dei 
clienti. 
 
SMED: (Single Minute Exchange of DIE) si riferisce a tecniche per ridurre al minimo i 
tempi di set up ed esterni di una macchina. Il fine di questo processo è quello di avere 
un Quick Changeover (QCO), ovvero di poter passare in modo veloce da una 
produzione all'altra nello stesso impianto. Serve a ridurre i tempi di cambio, la 
dimensione del lotto, aumentare il numero dei cambi, aumentare la flessibilità e 
aumentare il tempo attivo. 
 
TPM: ( Total Productive Maintenance) è uno strumento utilizzato in azienda per il 
ripristino delle condizioni ottimali delle macchine e per il miglioramento della loro 
efficienza. E' un procedimento che giuda nell'acquisizione delle capacità professionali 
richieste, indirizzando l'addestramento del personale. Identifica le perdite di produttività 
e coinvolge tutto il personale dell'azienda nell'eliminazione degli spechi. L'obiettivo è il 
miglioramento della sicurezza dell'ambiente di lavoro, miglioramento delle qualità, 
della produttività e delle capacità professionali 
 
VSM - Value Straem Map: Mappatura grafica di tutto quell'insieme di processi ed 
attività che concorrono alla realizzazione di un prodotto, partendo direttamente dal 
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fornitore, passando per tutta la catena di montaggio fino alla consegna del prodotto 
finito. Il presupposto sul quale basare l'analisi della catena del valore non è il 
miglioramento del singolo processo ma l'ottimizzazione globale e continua. 
 
Figura 13 Matrice metodologie - strumenti 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Strumenti
4M TECNIQUE ● ● ● ●
5S ● ● ● ● ● ● ●
5W2H ● ● ● ● ● ● ● ● ●
5 WHYS ● ● ● ● ● ● ● ●
FMEA ● ●
INTERNAL MILK RUN ● ● ●
KANBAN ● ●
KAIZEN TOOLS ● ● ● ● ● ● ● ●
MMC ●
NVAA ● ● ●
OCRA ● ●
OPL ● ● ● ● ● ●
POKA YOKE ● ● ●
PROBLEM SOLVING ● ● ● ● ● ●
SIX SIGMA ● ● ●
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2.4 Il PPS dal 2011 ad oggi 
 
Il programma PPS è un programma di miglioramento continuo che si applica nel 
triennio 2011-2014 in tutti gli stabilimenti del Gruppo. La sua espansione è ricondotta a 
tre principali direttrici di sviluppo: 
1) Economica, per migliorare l’uso delle risorse impegnate e per ridurre i costi di 
trasformazione gestiti; 
2) Organizzativa, per razionalizzare le postazioni di lavoro in officina(esempio 
applicazione programma 5S); 
3) Personale, per assicurare una solida ed evoluta piattaforma culturale di tutti i 
dipendenti coinvolti 
Il programma PPS si distribuisce su un arco temporale di 3 anni. Il piano triennale parte 
dalla formazione e addestramento del personale operativo dell'azienda, coinvolgendo le 
persone più giovani e più meritevoli che hanno contribuito in maniera proattiva alle 
attività del PPS e hanno dato esempio, in maniera costruttiva, a chi non era ancora 
coinvolto nelle attività del PPS. 
Riguardo alla formazione, Piaggio ha investito fortemente in corsi ad hoc per le figure 
professionali di cui dispone, usufruendo del servizio di una società di formazione di 
fama internazionale e specializzata nella Lean Manufacturing. Per i primi due anni del 
programma il ruolo del formatore è stato quello di fornire una prestazione da docente 
durante le sessioni di formazione in Aula ed una prestazione di tutoraggio, guida e 
coordinamento durante le sessioni on the job ( sul campo). La formazione ha avuto 
inizio con una serie di lezioni teoriche, in aula, in cui sono stati spiegati nel dettaglio gli 
strumenti gestionali descritti nel paragrafo precedente. Per ottimizzare le attività, le 
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lezioni sono state opportunamente pianificate sulla base delle esigenze formative delle 
risorse: i gruppi partecipanti erano omogenei per competenze e esigenze. Terminata la 
formazione in aula il personale è stato sottoposto a esami teorici integrati a casi 
aziendali applicativi e valutato con punteggi in trentesimi. 
Oltre agli strumenti, tema delle lezioni teoriche sono state anche le metodologie 
descritte nel paragrafo precedente. Tra queste il Cost Deployment che rappresenta un 
ruolo fondamentale nella fase di pianificazione dei progetti di riduzione dei costi. Tale 
metodologia fornisce una linea guida allo stabilimento per progettare le attività future e 
indirizzarle laddove le perdite sono più consistenti. 
Una volta che gli stabilimenti produttivi hanno definito i progetti, le persone facenti 
parte dei project team e il Team Leader, si è passati alla fase di analisi e di 
implementazione dei progetti, ovvero la fase di DO del ciclo di Deming (PDCA).  
L'attività di formazione ricopre un ruolo fondamentale per far radicare il PPS nella 
mentalità delle persone sia grazie alla formazione in aula ma anche fuori. Infatti il 
formatore ha guidato e coordinato le attività dei team di progetto fornendo consigli e 
strumenti da utilizzare in determinate fasi del progetto e dando valutazioni e giudizi sul 
modo di utilizzo degli strumenti. 
Il suo compito è quello di portare il personale ad utilizzare in maniera sistematica e 
naturale gli strumenti gestionali affrontati nelle sessioni di formazione, per stratificare le 
perdite e mitigare, eliminare o comunque aggredire in maniera rigorosa le potenziali 
cause. 
Quindi l'obiettivo che Piaggio vorrebbe conseguire al fine di questo percorso triennale è 
quello di trasferire una mentalità, volontà e filosofia di gestione dei problemi che, fino 
alla nascita del PPS, non facevano parte della cultura aziendale. 
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L'impresa più ardua, come in tutte le attività che mirano ad un cambiamento, è stata 
vincere lo scetticismo e le resistenze delle persone ed è per questo che Piaggio si è 
avvalsa del supporto dell'azienda di formazione per l'intera durata del piano triennale. 
Conclusa la fase di DO dei progetti del primo anno si è passati al controllo e 
monitoraggio dei risultati conseguiti da ciascun team di progetto. A questo scopo, 
Piaggio ha realizzato un cruscotto di monitoraggio per valutare le prestazioni degli 
stabilimenti sui singoli progetti e individuare quelli critici mediante l'utilizzo di 
indicatori economici ( economic kpi). Quest'attività di monitoraggio costituisce il cuore 
del miglioramento continuo in quanto permette di avere feedback mensili sulle 
prestazioni in atto, di capire se queste stiano migliorando o peggiorando rispetto ai mesi 
precedenti e rispetto ai target, di capire se le attività che si sono implementate 
porteranno i risultati stabiliti in fase di pianificazione, oppure se il progetto necessita di 
azioni correttive. Questo processo di monitoraggio ha un duplice scopo: quello di 
supportare le persone del gruppo di progetto, in particolare il Team Leader affinché 
possa, essere sempre al corrente dello stato del progetto,e supportare la Direzione a 
valutare le prestazioni dei singoli stabilimenti. 
I Team Leader e i Capi Stabilimento vengono costantemente valutati dal sistema di 
monitoraggio. Appare evidente quanto sia indispensabile dedicare tempo e risorse 
all'attività di pianificazione dei progetti ed allo strumento del Cost Deployment; 
qualsiasi errore di valutazione potrebbe inficiare il risultato del progetto, oppure rendere 
irraggiungibile l'obiettivo definito per il progetto stesso. 
Volendo tempificare le attività svolte possiamo fare coincidere l'inizio del primo anno 
del PPS con la realizzazione del Cost Deployment (PLAN) , mesi Maggio-Giugno 
2011, dal quale nasceranno i progetti di riduzione degli sprechi. I dati presenti nel Cost 
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Deployment fanno riferimento all'esercizio precedente, anno 2010, perché sono dati 
ufficiali mappati dalla contabilità del Gruppo Piaggio. 
La fase di DO ha interessato i mesi tra Settembre 2011 e Febbraio 2012 con ripetuti 
incontri tra il team di progetto e il formatore. 
L'attività di CHECK e l'implementazione di eventuali azioni correttive fase di ACT è 
avvenuta nel corso di tutto il 2012. Tale attività permette di valutare in che misura i 
miglioramenti implementati, a partire dalla seconda metà del 2011, abbiano portato 
benefici sull'esercizio successivo. 
Anche il secondo anno prevedeva dei corsi di formazione teorici che sono stati estesi a 
tutte le persone non coinvolte il primo anno. A termine delle lezioni anche queste 
persone sono state valutate con degli esami.  
Tra Maggio-Giungo 2012 gli stabilimenti hanno utilizzato lo strumento del Cost 
Deployment per mappare gli sprechi per poi definire i nuovi progetti di miglioramento; 
in questo caso le perdite consuntivate fanno riferimento all'esercizio precedente anno 
2011. 
Realizzata la fase di pianificazione si è passati a quella di DO con gli incontri tra i team 
di progetto e il formatore esterno che ha interessato i mesi tra compresi tra Settembre 
2012 e Febbraio 2013. 
Le attività di monitoraggio (CHECK) e di miglioramento (ACT) hanno interessato tutto 
il 2013. Per evitare che gli stabilimenti si dedicassero solo ai nuovi progetti del secondo 
anno l'attività di monitoraggio è continuata anche su quelli del primo anno. 
Nei mesi di Maggio-Giugno 2013 è stato realizzato il Cost Deployment per la 
definizione dei progetti del terzo anno del PPS. La fase DO, iniziata a Settembre 2013, 
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avrà termine a Febbraio 2014, momento in cui avranno inizio le fasi di CHECK e ACT 
che dureranno per tutto il 2014. 
A partire da Febbraio 2013 è stata avviata un'altra attività di miglioramento continuo: i 
progetti Quick Kaizen. Quest'attività ha come obiettivo il coinvolgimento del personale 
più operativo dell'azienda, di coloro che lavorano sulle linee di produzione, che 
conoscono meglio degli altri le piccole e frequenti problematiche del processo 
produttivo e che possono fornire continui spunti di miglioramento ai supervisori di 
linea. L'attività è partita a Febbraio 2013 come attività pilota, interessando solo alcuni 
supervisori in modo da valutarne l'avanzamento e l'effettiva utilità. A partire da Giugno 
2013, data la buona riuscita durante i mesi di prova, l'attività è stata estesa ad un altro 
gruppo di facente parte del personale della produzione per arrivare al 100% di 
estensione al personale di tutti e 6 gli stabilimenti nel mese di Ottobre. 
Durante il primo anno di formazione, parallelamente ai progetti di riduzione costi, sono 
stati avviati i cantieri 5S. L'obiettivo dell'attività è la riorganizzazione delle linee di 
produzione degli stabilimenti Piaggio in ottica 5S con lo scopo di ottimizzare il lavoro 
degli operatori sulla linea e di rendere l'ambiente di lavoro pulito e ordinato. La 
Direzione ha stabilito che, al termine del secondo anno, i cantieri 5S coprissero almeno 
il 50% delle linee produttive di ogni stabilimento per arrivare ad una copertura totale nel 
terzo anno. 
Nel mese di Luglio 2013 è iniziata un'attività " Train the Trainer" che può considerarsi 
lo step successivo del piano triennale del programma PPS. L'obiettivo prefissato è 
quello di creare, all'interno del Gruppo Piaggio, delle figure che possano ricoprire il 
ruolo di formatore e di facilitatore per i diversi gruppi di lavoro che si formeranno negli 
anni avvenire. 
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A tal fine, coloro che tra gli impiegati si sono dimostrati idonei sia per conoscenze 
teoriche, sia per capacità pratica, sono stati scelti per essere formati allo scopo di 
diventare esse stessi trainer. 
Tale attività, ancora oggi in corso, è stata sviluppata dall'azienda di consulenza nella 
figura di una psicologa. Lo scopo di tale progetto è il trasferimento dei contenuti 
comportamentali e tecnici necessari al ruolo del formatore ed alla certificazione della 
capacità dei trainer di erogare a loro volta attività formativa alla propria utenza di 
riferimento. 
Alcuni dati di riferimento 
Progetti attivati: 103 
Miglioramenti Quick Kaizen : 411 
Estensione programma 5S : 35% 
Attivazione programma tutor, numero tutor nominati : Settembre 2013, 22 
Persone destinatarie del PPS : 2.097  
Ore pro-capite di formazione ricevuta : 120 ore 
Riduzione Percentuale target dei Costi di trasformazione gestiti
1
 : 7,5% 
1
Puntuali e flessibilizzati nel 3° anno (2014) vs esercizio antecedente all’inizio del programma PPS 
(2011)  
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3. Lavoro Svolto 
 
3.1 Motivazioni e obiettivi del lavoro svolto 
 
La mia attività di stage è iniziata ad Aprile 2013 e terminata a Novembre dello stesso 
anno. Il mio ruolo è stato quello di " Addetto Piattaforma PPS". 
La mia attività lavorativa all'interno dello Stabilimento Motori di Pontedera, si è basata 
sul supportare lo sviluppo dei progetti di riduzione degli sprechi, monitorare 
l'andamento degli stessi e contribuire alla creazione di una cultura del miglioramento 
continuo, che, come noto, non deve mai arrestarsi. 
Dal punto di vista organizzativo ogni stagista è inserito all'interno di una struttura a 
matrice, dove risponde in via gerarchica al responsabile del PPS e in via funzionale al 
responsabile dello stabilimento presso il quale ricopre il ruolo di Addetto Piattaforma 
PPS. 
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3.2 Inquadramento temporale 
 
Il mio stage è iniziato a metà del secondo anno del PPS. Le attività da me svolte durante 
il mio stage sono rappresentate nel seguente Gantt. 
  
Figura 14 Gantt attività svolte durante il tirocinio 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Attivita' Luglio Agosto Settembre Ottobre Novembre
Inserimento mondo 
Piaggio
Chiusura mensile PPS
Cost deployment 
stabilimento Motori
Monitoraggio progetti 
II° anno Motori
Monitoraggio progetti 
Quick Kaizen
Ispezioni settimanali 5S 
stab. Motori
Assistenza progetti in 
stabilimento
Aprile Maggio Giugno
Timing
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3.3 Attività svolte per controllo stabilimenti 
 
3.3.1 Cruscotto gestionale mensile  
 
Dal mese di Luglio 2013 sono stata responsabile di una attività molto importante per il 
PPS la " Chiusura Mensile" utilizzata come primario e ufficiale report per il 
monitoraggio delle attività di miglioramento implementate dagli stabilimenti. 
L'attività di monitoraggio è utile agli stabilimenti produttivi per rendersi conto se le 
attività implementate stanno conseguendo risultati economici coerenti con gli obiettivi 
stabiliti; è utile alla Direzione per capire se gli stabilimenti stanno realizzando le 
prestazioni richieste. 
La chiusura mensile del PPS prevede la valutazione degli stabilimenti su due aspetti 
distinti, trattati in due report differenti: la "Realizzazione" e " Applicazione". 
Nella Realizzazione gli stabilimenti sono valutati sui Costi di Trasformazione Gestiti 
(CTG) cioè quei costi su cui lo stabilimento ha la possibilità di manovra e su cui 
implementa le attività di riduzione degli sprechi. I CTG sono dati dalla somma di tutte 
le voci di costo della manodopera diretta , indiretta,energie, materiali ausiliari, materiali 
di manutenzione, scarti e prestazioni di terzi al netto dei costi ricevuti e degli 
ammortamenti generici. Si tratta di quei costi registrati e archiviati mensilmente nel 
documento " Costo Origine", dove sono mensilmente aggiornati i costi cumulati, 
sostenuti fino a quel momento.  
Nella chiusura mensile del PPS il confronto dei CTG del 2013 avviene con i costi di 
trasformazione gestiti dello stesso mese del 2010. 
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Nei mesi di Aprile-Maggio 2012 il Gruppo Piaggio ha acquisito PM01, un'azienda 
fornitrice di componenti strategici per la produzione di parti meccaniche e di motori dei 
veicoli Piaggio. E' stano necessario introdurre questo stabilimento nel programma di 
miglioramento continuo del PPS ma le difficoltà sono state ancora maggiori in quanto il 
modo di lavorare era differente rispetto a quello del personale Piaggio, l'approccio alla 
risoluzione dei problemi era ancor più distante da ciò che il PPS prevede. Anche il 
sistema di contabilità adottato era diverso. 
Piaggio non disponeva di documenti di rendicontazione dello stabilimento PM01 che 
risalissero al 2010 e che permettessero un confronto diretto con le prestazioni 
economiche realizzate dallo stabilimento nel 2013. Tuttavia il sistema di monitoraggio 
doveva garantire omogeneità di confronto tra gli stabilimenti; per questo motivo è stato 
deciso di confrontare le prestazioni di tutti gli stabilimenti produttivi con le prestazioni 
del 2011. Per percorrere questa strada però è stato necessario considerare le prestazioni 
de PM01 del 2012 come se fossero le prestazioni dell'esercizio 2011. 
Questo perché i primi documenti di rendicontazione disponibili per PM01 risalgono ad 
Agosto 2012. E' stato necessario stimare i costi dei primi sette mesi del 2012, 
flessibilizzare i costi sostenuti da Agosto a dicembre 2012 con la PNC dei mesi di cui si 
voleva stimare i costi e si sono ottenute le stime più accurate possibili. Infine, per lo 
stabilimento PM01, si è assunto che CT del 2011 fossero uguali a quelli del 2012, 
questo perché i volumi di produzione tra i due anni non hanno subito forti riduzioni. 
Oltre alla Realizzazione, che interessa le efficienze realizzate sui CTG, il cruscotto 
gestionale valuta anche il grado con cui si il personale ogni giorno si applica al PPS . Il 
PPS è un programma che ha principalmente lo scopo di stimolare ogni dipendente alla 
generazione continua di idee realizzabili, di provvedimenti di miglioramento del 
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processo produttivo. Questo aspetto viene tratto nel report dell' Applicazione . L'indice 
globale di misurazione del grado di applicazione degli stabilimenti è dato dalla somma 
pesata delle valutazioni ottenute su tre sotto indicatori che prendono il nome di 
Commitment Index, targeting Index e Improvement Index. 
Alla fine viene definito il Global Index , che è un indice globale di valutazione del 
sistema PPS; esso è dato dalla media pesata di due indicatori percentuali, uno ottenuto 
come output del report Realizzazione e uno come output del report Applicazione. 
Analizziamo ora più nel dettaglio i due report prendendo a riferimento la prima chiusura 
da me realizzzata, quella del mese di Giugno 2013. 
3.3.1.1 Report Applicazione 
 
L'Applicazione vien riassunta in un Indice Globale  che è dato dalla media pesata di tre 
sotto indicatori, calcolati a loro volta come media pesata di ulteriori indicatori 
facilmente misurabili. 
 
 
Figura 15 Specchio riassuntivo applicazione Stabilimento Motori 
Dimension Variabile
Rilevazione 
puntuale
Rilevazione puntuale 
rapportata al miglior 
stabilimento
Peso della variabile nel 
Dimension Index
Dimension Index Score Dimension Index
Peso Score Index nel 
Global Index
Global Index Score Global Index
Partecipazione 92,1% 71,3% 50%
Dedizione 88,8% 80,7% 50%
Difficoltà 2,9% 33,7% 50%
Target progetti -221,4% 0,0% 50%
Cantieri 5S 81,5% 73,4% 100%
Quick Kaizen 0%
TARGETING
IMPROVEMENT
COMMITMENT
 GLOBAL 
INDEX
45,5%
15%
TARGETING INDEX 16,9%
76,0%
35%73%
COMMITMENT 
INDEX
50%
IMPROVEMENT 
INDEX
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Il Global Index è calcolato come somma pesata dei valori raggiunti sul Commitment 
Index, sul Targeting Index e sull'Improvement Index.  
 
Figura 16 Legenda Applicazione 
 
Commitment  Index 
 Partecipazione: contempla la presenza delle persone coinvolte nelle attività 
formative: corsi di formazione in aula e le attività on the job ( sul campo). Ad 
ogni incontro il formatore registra le presenze e le assenze di ogni membro in un 
apposito documento. I dati archiviati in questo documento sono utilizzabili per 
determinare la percentuale delle presenze totali, in rapporto al totale dei membri 
coinvolti nelle attività di formazione. 
 Dedizione: ad ogni membro dell'azienda coinvolto nei progetti di riduzione degli 
sprechi è stato consegnato un distintivo di riconoscimento del PPS. Coloro che 
sono responsabili di almeno un progetto dello stabilimento indossano il 
distintivo di Team Leader gli altri indossano il distintivo di Specialist. Durante il 
mese lo stagista di riferimento effettua un audit a sorpresa per verificare se le 
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persone indossano il distintivo. Il totale dei membri che lo indossano sul totale 
dei membri che lo posseggono , rappresenta l'indicatore della dedizione. 
 
Figura 17 Commitment Index 
 
Targeting Index 
 Difficoltà: indica quanto è sfidante l'obiettivo di efficienza economica che si è 
dato lo stabilimento. E' dato dal rapporto tra l'efficienza economica dei progetti, 
espressa in euro, sull'anno 2010 e il totale dei CTG dell'anno 2010. 
 
Figura 18 Targeting Index - Difficoltà 
 
 Target progetti:si considerano il Saving Actual (effettivo) complessivo dei 
progetti del primo anno e quello complessivo dei progetti del secondo anno, in 
rapporto rispettivamente al Saving Atteso dei progetti del primo anno ed al 
Saving Atteso dei progetti del secondo anno. Si ottengono due indicatori che 
misurano il grado di raggiungimento dell'obiettivo sui progetti del primo anno ed 
COMMITMENT
Partecipazione
Mese Gen Feb Mar Apr Mag Giu YTD 2012
% Frequenza corsi 93,2% 96,4% 86,9% 92,1%
1 2 3 4 5 6
Dedizione
Mese Gen Feb Mar Apr Mag Giu YTD 2012
% Distintivo 90,0% 82,6% 90,0% 90,0% 87,5% 92,9% 88,8%
Difficoltà   
Efficienza target 
globale su 2010 
(MEDIA ANNUA) 
 € 564.016  
Costo trasformazione  
gestito effettivo 2010  
 €19.434.959  
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il grado di raggiungimento degli obiettivi del secondo anno; infine i due 
indicatori vengono sommati algebricamente. 
 
Figura 19 Targeting Index - Target progetti 
 
Improvement Index 
 Cantieri 5S: tutti gli stabilimenti produttivi Piaggio hanno esteso l'attività delle 
5S almeno al 50% delle linee produttive. Anche questa attività contribuisce alla 
valutazione complessiva della prestazione degli stabilimenti sulle attività del 
PPS. Il monitoraggio dell'avanzamento delle attività, svolte sui cantieri delle 5S, 
avviene con audit periodici condotti dal formatore esterno. Utilizzando delle 
check list per analizzare nel dettaglio tutti gli aspetti del cantiere utilizzati per la 
valutazione. Il giudizio globale del cantiere è dato da un indicatore percentuale 
ottenuto come media delle valutazioni sulle singole domande delle check list. 
Durante l'anno vengono svolte più sessioni di audit ufficiali e vengono registrati 
i miglioramenti realizzati rispetto alle valutazioni precedenti. 
 
Figura 20 Improvement Index 
Target progetti
2012 2013
SAVING ATTESO SAVING EFFETTIVO SAVING ATTESO SAVING EFFETTIVO
€ 9.124 -€ 47.067 € 201.807 € 147.378
% 
RAGGIUNGIMENT
% RAGGIUNGIMENTO 
TARGET 2013-515,83% 73,0%
% MEDIA RAGGIUNGIMENTO TARGET
-221,40%
MOTORI
IMPROVEMENT
Cantieri 5S
Mese Gen Feb Mar Apr Mag Giu YTD 2013
Valutazione Audit WPO 79,00% 84% 81,5%
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Quindi il Global Index dell'applicazione, come detto, è dato dalla media percentuale dei 
tre indicatori ognuno con il proprio peso. 
Tornado un attimo al Targeting Index, dobbiamo specificare che i dati dei Saving 
Attuali e Attesi vengono ricavati da un'altro documento:la "Consuntivazione dei 
progetti".  
 
Figura 21 Consuntivazione progetti Stabilimento Motori 
STABILIMENTO MOTORI 
PROGETTO DESCRIZIONE PERDITA Apr Mag Giu
DELTA 
OBIETTIVO SU 
FLEX
SAV ATT € 11.741 € 14.327 € 17.147
ACT € 29.933 € 21.720 € 21.240
SAV ATT € 0 € 0 € 0
ACT € 40.549 € 69.800 € 67.270
SAV ATT € 0 € 0 € 0
ACT -€ 32.091 -€ 11.758 -€ 10.037
TOT SAV ATT PROG € 126.713 € 167.201 € 201.807
TOT SAV ACT PROG € 80.759 € 138.927 € 147.378
TOTALE
€ 632.509,61
€ 381.244,42
€ 318.421,32
SAVING PROG YTD 2013
Spese per Energie (€) / 
PNC (€) (CdC 5570)
Spese per Prestazioni di 
Terzi (€) / PNC (€) 
(Stabilimento)
€ 97.617
€ 45.225
P12
P11
P10
Miglioramento 
manutenzione 
programmata 
macchine utensili
P08
Riduzione perdite di 
MDO
P07
Ottimizzazione 
flusso materiali in 
ingresso
Perdita MDO diretta 
(perdite tecniche) (h) (tot 
stabilimento) / PNC (h) 
(tot stabilimento)
SAV ATT 
ACT
Ottimizzazione 
Consumi Energetici 
Trattamenti Termici
Riduzione Spese per 
Prestazioni di Terzi
-€ 973
€ 14.799
-€ 96.501
€ 156.940
€ 60.439
€ 15.773
-€ 54.429
Mot04 P1
Miglioramento 
manutenzione 
programmata 
€ 4.093P09
Eliminazione attività 
NVA montaggio e 
lavorazioni 
meccaniche
MOI classe D (h)/ PNC (h) 
(CdC 35406, 5502, 5503, 
5509)
€ 67.270
-€ 10.037
CONFRONTO PROGETTI (KPI 
MONITORATI)
TARGET TOTALE A PNC 2011
TARGET KPI MONITORATI A PNC 2011
Riduzione perdite 
per miglioramento 
processi di 
montaggio
Perdita MDO per Scarti e 
Rilavorazioni (h) / PNC 
(h) (8 CdC Montaggi)
Mot03 P1
SAV ATT 
ACT
TARGET KPI MONITORATI A PNC 2013
P01
Mot04 P3
Riduzione scarti 
lavorazione 
meccanica
ACT
SAV ATT 
Consumo Scarti (€) / PNC 
(€) (5 CdC Lavorazioni) 
€ 2.875 € 10.343
P06
Riduzione Scarti di 
Lavorazione € 13.144€ 10.005
-€ 18.281
-€ 5.732 -€ 5.307 -€ 6.333
€ 11.948€ 7.349 € 9.851
€ 129.879
€ 54.130
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Analizziamo la Consuntivazione dei progetti dello Stabilimento Motori. 
Le tre righe iniziali indicano il target di riduzione del costo totale dei progetti del 
secondo anno del programma PPS, obiettivo di riduzione definito sui costi consuntivi 
dell'anno 2011. 
Poiché i volumi produttivi sono in calo dal 2011 per tutti gli stabilimenti Piaggio ad 
esclusione dello stabilimento Moto Guzzi, il saving target del 2013 è inferiore del 
saving target monitorato del 2011. 
I saving vengono calcolati con le seguanti formule: 
 
SAVING ATTESO:  
(KPI target- KPI a parità di prestazione 2011)*PNC=  
= Perdita target -Perita a parità di prestazione 2011                
(Perdita target -Perita a parità di prestazione 2011)* costo orario (24,41 €/h)= SAVING 
OBIETTIVO 
SAVING EFFETTIVO: 
(KPI effettivo- KPI a parità di prestazione 2011)*PNC=  
= Perdita effettiva -Perita a parità di prestazione 2011                
(Perdita effettiva -Perita a parità di prestazione 2011)costo orario (24,41€/h)= SAVING 
ACTUAL  
 
La differenza tra Saving Actual e Atteso quantifica l'andamento del progetto; una 
differenza positiva significa maggior efficienza conseguita dal progetto rispetto a quella 
preventivata; viceversa una differenza negativa significa che il progetto è inefficiente. 
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La situazione peggiore in cui un progetto può incorrere è quando il Saving Actual è 
negativo : ciò indica che la prestazione attuale sulle voci di costo misurate dal KPI è 
peggiore della prestazione del 2011, ricalcolata sui volumi 2013. 
Di seguito il totale delle prestazioni di tutti gli stabilimenti. 
 
Figura 22 Consuntivazione progetti totale Stabilimenti 
 
 TOTALE STABILIMENTI 
Apr Mag Giu
DELTA 
OBIETTIVO 
SU FLEX
TOT SAV ATT 
PROG
€ 211.021 € 336.518 € 417.773
TOT SAV ACT 
PROG
€ 246.169 € 322.293 € 455.411
TOT SAV ATT 
PROG
€ 126.713 € 169.233 € 201.807
TOT SAV ACT 
PROG
€ 80.759 € 173.447 € 147.378
TOT SAV ATT 
PROG
€ 40.349 € 52.789 € 70.796
TOT SAV ACT 
PROG
€ 107.808 € 142.805 € 213.170
TOT SAV ATT 
PROG
€ 31.817 € 41.904 € 50.893
TOT SAV ACT 
PROG
€ 91.324 € 144.736 € 184.352
TOT SAV ATT 
PROG
€ 68.213 € 89.321 € 109.355
TOT SAV ACT 
PROG
€ 120.383 € 160.495 € 193.341
TOT SAV ATT 
PROG
€ 89.185 € 115.978 € 139.548
TOT SAV ACT 
PROG
€ 60.041 € 85.950 € 103.231
TOT SAV ATT 
PROG
€ 567.299 € 805.743 € 990.172
TOT SAV ACT 
PROG
€ 706.484 € 1.029.727 € 1.296.883
TOTALE
€ 2.445.414
€ 1.815.502
€ 1.550.962TARGET KPI MONITORATI A PNC 2013
SAVING PROG YTD 2013
STABILIMENTI
TARGET TOTALE A PNC 2011
TARGET KPI MONITORATI A PNC 2011
STAB. VEICOLI COMMERCIALI
€ 37.638
STAB. MOTORI
STAB. 2RUOTE PONTEDERA
-€ 54.429
€ 83.986
STAB. 2RUOTE SCORZE'
€ 142.374
-€ 36.317
CONFRONTO PROGETTI (KPI 
MONITORATI)
€ 306.711
STAB. PM01
€ 133.459
STAB. 2RUOTE MANDELLO DEL LARIO
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3.3.1.2 Report Realizzazione 
 
I risultati complessivi sulla " Realizzazione" derivano dalla somma di due indicatori 
percentuali,calcolati per ogni stabilimento produttivo. Il primo valuta l'efficienza 
percentuale sui costi di trasformazione il secondo l'efficienza percentuale sul costo del 
prodotto. 
L'obiettivo è di valutare questi due aspetti confrontando la prestazione economica del 
2013 con quella del 2011. Per dare validità al confronto si valorizzano in euro le ore di 
manodopera nel 2013 con le tariffe orarie del 2011 e si flessibilizzano le ore della 
manodopera consuntivate nel 2011 con i volumi del 2013. Così si ottiene, con la prima 
la perdita economica che corrisponde alle ore di perdita effettive del 2013 valorizzate 
con il costo orario del 2011, con la seconda la perdita economica che si sarebbe avuta 
nel 2013 con le stesse prestazioni di efficienza dell'anno 2011. 
Di seguito sono esposti i risultati dei calcoli necessari per garantire un confronto 
omogeneo tra i due anni. Leggendo lo specchietto da sinistra verso destra, la prima 
colonna è dedicata al consuntivo dell'anno 2011, la seconda è relativa al calcolo del 
consuntivo dell'anno 2011 flessibilizzato con i volumi dell'anno 2013, la quarta descrive 
i costi consuntivi dell'anno 2013 ed infine la terza è la valorizzazione del consuntivo 
2013 con i costi orari del 2011. 
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Figura 23 Scheda realizzazione Stabilimento Motori 
 
Per il calcolo del consuntivo volumi 2013 (seconda colonna) , i volumi consuntivi del 
2013 vengono ricalcolati considerando le riduzioni del tempo effettivo (T.E) di 
realizzazione del motore tra l'anno 2011 e l'anno 2013. La somma delle riduzioni 
percentuali del tempo di realizzazione del motore permette di dire che se nel 2013 il T.E 
è l'X% in meno rispetto a quello del 2011, per realizzare la stessa produzione di motori 
2013, nel 2011 sarebbero state necessarie: 
ore di produzione del 2013 (PNC 2013)/(100%-X%) 
 V O C I
D I
S P E S A SPESA  INCID. SPESA  INCID. SPESA  INCID. SPESA  INCID.
Euro/000   E/TE Euro/000   E/TE Euro/000   E/TE Euro/000   E/TE
PRODUZIONE PRINCIPALE 1 6.283.568 22,60 5.186.461 22,76 4.995.023 22,76 5.552.350 25,30
(ORE) ( 267.509 ) ( 227.876 ) ( 219.465 ) ( 219.465 )
PERDITE 0,8 637.415 2,37 544.424 2,39 473.863 2,16 526.532 25,29
(ORE) ( 27.137 ) ( 23.920 ) ( 20.820 ) ( 20.820 )
SCARTI 0,8 153.643 0,68 131.228 0,58 131.530 0,60 146.162 25,29
(ORE) ( 6.541 ) ( 5.766 ) ( 5.779 ) ( 5.779 )
MANODOPERA INDIRET. (B Cb D) 0,5 1.348.674 5,19 1.210.001 5,31 1.136.247 5,18 1.206.611 24,17
(ORE) ( 57.417 ) ( 53.163 ) ( 49.923 ) ( 49.923 )
MANODOPERA PER MANUT. (Ca) 0,3 0 0,00 0 0,00 0 0,00 0 0,00
(ORE) ( 0 ) ( 0 ) ( 0 ) ( 0 )
SALARIO INTERMEDI / STIPENDI 0 787.019 2,94 787.019 3,45 527.381 2,40 580.132 3,31
TOT. LAV. PER TRASFORMAZ. 9.210.320 33,78 7.859.133 34,49 7.264.045 33,10 8.011.787 103,36
(ORE) ( 358.603 ) ( 310.726 ) ( 295.987 ) ( 295.987 )
ENERGIE 0,5 766.804 3,05 699.862 3,07 683.891 3,12 786.465 2,38
MATERIALI AUSILIARI / ACC. INVENT. 0,9 456.345 1,72 384.635 1,69 426.064 1,94 426.064 2,01
MATERIALI PER MANUTENZIONE 0,3 69.786 0,30 66.131 0,29 50.987 0,23 50.987 0,24
SCARTI  (MATERIALE) 0,8 127.502 0,65 109.693 0,48 91.707 0,42 91.707 0,09
PRES.DI TERZI - SPESE VARIE- AFFITTI 0,2 423.341 1,68 408.558 1,79 389.067 1,77 389.067 1,52
AMMORTAMENTI GENERICI 1 2.085.118 8,23 1.721.058 7,55 1.775.703 8,09 1.775.703 10,01
RECUPERO COSTI 1 0 0,00 0 0,00 -874 0,00 -874 0,00
TOT. ALTRI COSTI PER TRASF. 3.928.897 15,63 3.389.937 14,88 3.416.545 15,57 3.519.119 16,25
COSTI RICEVUTI 1 2.876.788 10,89 2.374.502 10,42 2.504.872 11,41 2.504.872 11,41
TOTALE TRASFORMAZIONE 16.016.004 60,30 13.623.572 59,78 13.185.462 60,08 14.035.778 63,95
TOTALE COSTI GESTITI 11.054.098 41,18 9.528.012 41,81 8.904.887 40,58 9.755.203 42,53
SAVING ECONOMICO  COSTI 
TRASFORMAZIONE (a) -623.126 6,54%
PNC 2013 COSTI 2011
A COSTI
DI BUDGET
2013 cons
CONSUNTIVI
2011 cons 2011 PNC 2013 2013 costi 2011
CONSUNTIVI CONSUNTIVI CONSUNTIVI
A COSTI A COSTI A COSTI
DI BUDGET DI BUDGET DI BUDGET
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La differenza tra le ore necessarie a realizzare i volumi effettivi del 2013 e le ore che 
sarebbero state necessarie per realizzare gli stessi volumi effettivi del 2013 indica la 
minor entità di ore di produzione necessarie alla realizzazione dei volumi di produzione 
del 2013. Il prodotto tra questo valore e la tariffa oraria di trasformazione (costo di 
produzione) è la valorizzazione in euro dell'efficienza realizzata abbassando il costo del 
prodotto. 
 
Figura 24 Specchietto su efficienza sul costo del prodotto 
 
 PNC 2011 : le ore di produzione che sarebbero state necessarie nel 2011 per 
realizzare i volumi effettivi del 2013 sono pari a 227.876 
 PNC 2013: le ore necessarie nel 2013 per realizzare i volumi effettivi del 2013 
sono pari a 219.465 
 L'efficienza monetaria sul costo del prodotto è pari a - € 537.914= (219.465-
227.876)*63,95 
 Il Saving % sul costo del prodotto è calcolato come rapporto tra l'efficienza 
monetaria sul costo del prodotto e i costi di trasformazione gestiti del 2011 
flessibilizzati sui volumi 2013. 
Δ te 2011 Δte 2012 Δte 2013 100%-Δte
0,02% 2,28% 1,39% 96,31%
PNC 2011 [ore] PNC 2013 [ore]
227.876 219.465
SAVING COSTO PRODOTTO 5,65%
Tariffa di trasf. Bdg 2011
€ 63,95
Efficienza su costo prodotto 537.914-€                          
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Le seguenti tre tabelle riassumono rispettivamente la prestazione degli stabilimenti sui 
CTG, la prestazione sul Costo del Prodotto e infine, la prestazione complessiva che 
tiene in considerazione tutte e due gli aspetti. 
 
Figura 25 Prestazioni degli stabilimenti su CTG 
 
 
Figura 26 Prestazioni degli stabilimenti su costo del prodotto 
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Figura 27 Prestazione complessiva stabilimenti 
 
A causa dell'acquisizione dello stabilimento PM01 nel mese di Aprile 2012, Piaggio 
dispone di documenti di rendicontazione dello stabilimento che risalgono a non prima 
del 2012. Per il confronto delle prestazioni degli stabilimenti sul CTG e sul costo del 
prodotto si utilizzano i costi consuntivi dell'anno 2011 e per lo stabilimento PM01 quelli 
del 2012, assumendo che siano uguali a quelli dell'anno 2011. Un'altra informazione, di 
cui il Sistema PPS vuole tener traccia consiste nel saving Complessivo che il PPS ha 
generato dal momento della sua nascita, cioè dall'anno 2010. Per saving Complessivo si 
intende in questo caso il cumulato del saving conseguito tra il 2010 ed il 2013 da 
ciascun stabilimento produttivo. Per calcolare questo valore si ripetono i calcoli della 
Realizzazione, utilizzando come confronto i CTG 2010 anziché quelli del 2011, ed 
escludendo da questo calcolo lo stabilimento PM01 di cui non si dispone dei documenti 
necessari che risalgono al 2010. Al valore calcolato si somma il cumulato del saving 
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conseguito dallo stabilimento PM01 tra l'anno 2011 e l'anno 2013. Al mese di Giugno 
2013 il valore complessivo è € 3.593.497. 
3.3.1.3 Indice globale PPS 
 
 
Figura 28 Classifica globale stabilimenti 
 
La chiusura del mese di Giugno,così come quella degli altri mesi, culmina con la stesura 
della classifica globale del PPS, data dalla media pesata dei punteggi ottenuti da ciascun 
stabilimento nella classifica dell' Applicazione e nella classifica della Realizzazione.  
Poiché la Direzione ha deciso di investire entità considerevoli di capitali nelle attività di 
miglioramento continuo della produzione, l'obiettivo, come per qualsiasi altro 
investimento, è quello di generare un ritorno economico complessivo che pareggi 
almeno i costi sostenuti.  
Questo significa che, dopo il primo anno di attività nel quale la Direzione ha prestato 
per lo più attenzione all'approccio adottato dalle persone e alla loro produttività 
nell'ottica di vincere le barriere in ingresso all'introduzione del sistema PPS; nel 
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secondo e nel terzo anno l'attenzione della Direzione si è focalizzata sul risultato 
economico e su la generazione di saving che garantiscono l'utilità dell'intero sistema. 
Periodicamente il Direttore EMEA convoca un meeting al quale partecipano tutti i 
maggiori esponenti della produzione Piaggio: persone di fiducia del Direttore,il 
Responsabile della produzione degli stabilimenti di Pontedera, il Responsabile delle 
tecnologie, il Project Manager del PPS con gli stagisti e infine i Direttori dei sei 
stabilimenti produttivi Piaggio. 
Nel meeting vengono affrontati tutti gli aspetti critici riscontrati dagli stabilimenti 
produttivi; vengono quindi discussi i progetti che non riescono ancora a raggiungere i 
saving preventivati dei quali ne vengono analizzate le schede di recupero, vengono 
indagati alcuni dei cantieri 3S e 5S, che hanno raggiunto basse percentuali di 
valutazione, nell'ottica di porre rimedio alle cause ed ai motivi che hanno condotto ad 
un rendimento non sufficiente. 
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3.3.2  Monitoraggio settimanale dei progetti Quick Kaizen  
 
Il Kaizen è una strategia di management giapponese che significa " cambiare in meglio" 
o " miglioramento lento e continuo" : un credo che si basa sulla convinzione che tutti gli 
aspetti della vita posso essere costantemente migliorati. 
Deriva dalle parole "kai" che significa "continuo" o "cambiamento" e "zen" che 
significa "miglioramento". 
Questo metodo giapponese incoraggia piccoli miglioramenti da farsi ogni giorno, in 
maniera continua. Il kaizen, si basa sul principi che l'energia viene dal basso, ovvero 
sulla convinzione che il risultato in un'impresa non viene raggiunto dal management, ma 
dal lavoro diretto sul prodotto. 
La base del miglioramento è quella di incoraggiare le persone ad apportare ogni giorno 
piccoli cambiamenti nella loro area di lavoro. L'effetto complessivo di tutti questi 
piccoli cambiamenti diventa significativo se semplicemente tutte le persone e i loro 
responsabili si impegnano in prima persona a seguire tale filosofia. 
L'azione di essere creativi nel risolvere un problema e di cercare di migliorarsi, non solo 
forma le persone ma le incoraggia anche ad andare al di là dei propri limiti. 
 
3.3.2.1 Quick Kaizen 
 
Che cosa è il kaizen veloce? 
Il Quick Kaizen , proprio come il fratello più famoso, è una metodologia che mira alla 
risoluzione dei problemi e alla registrazione dei progressi fatti. 
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Quando si usa? 
Il modo migliore per utilizzare il Quick Kaizen è usarlo per affrontare subito i problemi 
che emergono quotidianamente, ad esempio durante la pianificazione del lavoro da fare 
o quando si ferma una macchina. Ogni problema che presenti diverse soluzioni sulle 
quali le persone non riescono a trovare un accordo, sarà perfetto per sviluppare un 
intervento di Quick Kaizen. 
Cosa permette di ottenere? 
Permette al gruppo che lo utilizza di concentrarsi su un'area specifica , su un'attività o su 
un problema particolare. La sua applicazione supporta le persone nel monitoraggio di 
diverse soluzioni e permette di ragionare sui dati e sulle lezioni apprese sul campo per 
risolvere il problema. 
Un'altro vantaggio dello strumento è quello di prevedere dei report che illustrino tutto 
ciò che si è fatto al fine di diventare un riferimento sicuro nelle buone pratiche 
aziendali. 
3.3.2.2 Applicazione del Quick Kaizen in Piaggio 
 
A partire da Febbraio 2013 in tutti gli stabilimenti di Pontedera e in quello dell'Aprilia è 
stata applicata la metodologia Quick Kaizen. L'obiettivo della Direzione è quello di 
radicare la mentalità PPS nel personale operativo. 
E' importante che essi contribuiscano a migliorare continuamente la produzione 
riducendo tempi, costi e sprechi. Infatti nessuno meglio di loro è in grado di fornire 
spunti di miglioramento. 
Per la realizzazione di un progetto di Quick Kaizen serve il lavoro congiunto di due 
figure fondamentali: il Supervisore di linea e lo Specialist. 
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Con il temine Specialist si indicano tutti i dipendenti che, a seguito della formazione, 
hanno ottenuto nelle prove di esame una votazione media di 27/30 su almeno una delle 
seguenti discipline: Logistics e/o Quality. 
In questo tipo di attività i supervisori devono dimostrare di essere proattivi nell'ideare 
piccoli interventi di miglioramento a costo zero prendendo spunto anche dai 
suggerimenti dei propri OTZ (Operatori Tecnici di Zona) per generare e formalizzare le 
nuove idee. 
Sulla base delle competenze richieste nello svolgere l'attività di miglioramento, il 
Supervisore seleziona dalla lista degli Specialist quello che ritiene più idoneo per 
risolvere il problema e implementare la soluzione. 
Poiché si trattano di progetti "Quick" è importante che l'implementazione di un progetto 
non superi i due mesi; per questo motivo è fondamentale che il supervisore e lo 
specialist concordino la data di chiusura dell'attività , ossia la data in cui la soluzione è 
stata condivisa e realizzata sul campo. 
Per stimolare la generazione di idee e per verificare il corretto utilizzo degli strumenti 
gestionali che devono essere applicati per individuare cause e possibili soluzioni, 
l'avanzamento dei progetti Quick kaizen viene monitorato settimanalmente dallo 
stagista. Da tale monitoraggio vengono realizzate delle classifiche con lo scopo di 
stimolare quella sana competizione che porta i dipendenti a fare sempre meglio. 
Specialist e Supervisori vengono valutati in base a due formule differenti che utilizzano 
i seguenti parametri: 
 (Ac ) Aperta in corso: l'attività è stata definita, non è ancora conclusa e la data di 
chiusa prevista è più lontana del giorno in cui viene redatta la classifica 
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 (Ar) Aperta in ritardo: l'attività è stata definita, non è ancora conclusa e il giorno 
in cui viene effettuato il monitoraggio va oltre la data di chiusura prevista per 
l'attività 
 (Ct) Chiusa in tempo: l'attività è stata definita, è stata conclusa e la data di 
chiusura effettiva dell'attività precede o coincide con la data di chiusura prevista 
 (Cr) Chiusa in ritardo: l'attività è stata definita e conclusa ma oltre la data 
prevista di chiusura 
 (Vp) Non accettata dallo specialist: è possibile che lo specialist si rifiuti di 
svolgere l'attività per qualsiasi motivo: mancanza di voglia, di tempo, di 
competenze, oppure perché l'attività affidatagli dal supervisore è troppo 
complessa 
 (Vs) Accettata ma non eseguita dallo specialist: lo specialist ha accettato 
l'attività che gli è stata proposta ma non ha mai fornito alcuna soluzione. Lo 
specialist è andato oltre la data di fine prevista e non ha mai dichiarato al 
supervisore di voler essere sollevato dall'incarico; perciò il supervisore può 
dichiarare l'attività chiusa senza soluzione e affidarla pertanto ad un'altro 
specialist. 
 (Vft) Abortita in fondo, in tempo: lo specialist ha accettato l'attività che gli è 
stata proposta ma non ha fornito alcuna soluzione. Lo specialist ha dichiarato al 
supervisore di voler essere sollevato dall'incarico prima della data di chiusura 
concordata tra i due. In questo caso il supervisore può  affidare l'attività ad un 
altro specialist e concordare con quest'ultimo una data di fine effettiva. 
 (Vfr) Abortita in fondo, in ritardo: lo specialist ha accettato l'attività che gli è 
stata proposta ma non ha fornito alcuna soluzione. Ha dichiarato al supervisore 
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di voler essere sollevato dall'incarico a posteriori della data di chiusura. Il 
supervisore può comunque affidare l'attività ad un'altro specialist con cui 
concordare la data di fine attività. 
Le formule utilizzate per i calcolo dei punteggi raggiunti dagli specialist e dai 
supervisori sono le seguenti: 
SUPERVISORE: 
                
In base alla formula i supervisori sono valutati rispetto a:  
 il numero di progetti (attività chiuse in tempo o in ritardo "Ct+Cr"). Ciò serve ad 
attestare l'efficacia della collaborazione tra supervisore e specialist e l'efficienza 
della collaborazione. 
 il numero dei progetti non accettati dallo specialist "Vp". Nella valutazione del 
supervisore si considera come suo demerito il 20% delle attività non accettate 
dallo specialist. 
SPECIALIST: 
                                                   
                    
In base alla formula gli specialist sono valutai rispetto a: 
 il numero dei progetti chiusi in tempo "Ct". Si assegna loro il pieno merito di 
aver concluso il progetto entro la data prevista. 
 il numero di progetti chiusi in ritardo "Cr". Il fatto di aver concluso un'attività è 
sicuramente un merito, però il ritardo penalizza l'attività conclusa togliendo al 
suo valore (1) il 2% per ogni giorno di ritardo. 
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 il 30% delle attività che lo specialist abortisce in ritardo "Vfr": si premia la 
correttezza e l'onestà dello specialist che ammette la sua incapacità o 
l'impossibilità di risoluzione del problema dovuta a mezzi e strumenti non 
disponibili o non idonei. Lo specialist è però penalizzato per aver dichiarato in 
ritardo la sua rinuncia. Il punteggio di merito viene infatti decurtato di un valore 
che si ottiene calcolando il 2% dei giorni di ritardo rispetto alla data di fine 
prevista. 
 il 30% delle attività che lo specialist abortisce in tempo "Vft": si premia la 
correttezza e l'onestà dello specialist che ammette la sua capacità o 
l'impossibilità dovuta a mezzi e strumenti non disponibili o non idonei alla 
risoluzione del problema. 
 il numero di progetti accettati ma mai eseguiti dallo specialist "Vs": si assegna 
loro il pieno demerito di non aver fornito una soluzione al problema e di non 
aver dichiarato la volontà di essere sollevati dall'incarico. 
 l' 80% delle attività non accettate dallo specialist "Vp": si considera come un suo 
demerito l'80% delle attività che decide di non accettare che completa il 
demerito del 20% relativo al supervisore sulla stessa voce. 
 il demerito dovuto alle attività aperte ma in ritardo rispetto alla data di chiusura 
prevista "Ar", calcolato come il 2% delle attività aperte in ritardo moltiplicate 
per il numero dei giorni di ritardi di ognuna. 
Il mio compito è stato quello di monitorare settimanalmente tutti gli avanzamenti dei 
progetti e aggiornare le classifiche. 
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Entro il Venerdì di ogni settimana tutti i supervisori mi hanno inviato gli aggiornamenti 
di loro progetti attraverso il seguente modulo 
 
Figura 29 Modulo progetti Quick Kaizen 
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Come si vede tale modulo comprende i nomi del supervisore e dello specialist, la 
denominazione del progetto, la data di inizio e la data di fine prevista e la data di fine 
effettiva. Quando il modulo è relativo ad una nuova attività aperta il campo data fine 
effettiva non sarà compilato; mentre se l'aggiornamento (come in figura) riguarda un 
progetto concluso, non solo il modulo dovrà essere compilato in tutte le sue parti ma 
dovrà essere supportato dagli strumenti gestionali utilizzati ( 4M, 5perché, spaghetti 
chart,...) e se possibile, da una prova fotografica che attesti l'effettiva realizzazione del 
progetto. 
 
 
Figura 30 Esempio risoluzione Quick Kaizen 
Zona di cambio attrezzature di 
difficile accesso, specialmente 
nelle parti superiori 
Utilizzo di "spessori"non idonee e in 
sicurezza per arrivare alle parti più alte 
della dentatrice
il set-up della macchina non può 
essere effettuato garantendo la 
sicurezza dell'operatore
EFFETTO
MATERIALE
MACCHINA METODO
MANODOPERA
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Figura 31 Esempio risoluzione Quick Kaizen 
Il mio compito è stato quello di controllare l'effettiva correttezza della compilazione del 
modulo e verificare il corretto uso degli strumenti gestionali. 
Dopo aver aggiornato le tabelle relative ad ogni singolo supervisore ho estratto le 
informazioni necessarie a realizzare le due classifiche che ogni lunedì vengono 
pubblicate e spedite via e-mail a tutti gli interessati, compresi i capi stabilimento e i 
membri della direzione. 
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Figura 32 Sche riassuntiva progetti Quicik kaizen per un supervisore dello Stabilemnto Motori 
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Figura 33 Classifica generale progetti Quick Kaizen 
 
Fino a Luglio 2013 il Quick Kaizen ha interessato direttamente solo nove supervisori. 
Da Settembre 2013, a seguito di dovuta formazione, è stato esteso a tutti gli altri 
supervisori degli stabilimenti già interessati, e anche ai supervisori e specialist degli 
stabilimenti PM01 e Moto Guzzi,  in quanto il piano triennale  del PPS prevede che nel 
terzo anno tutte le attività siano implementate al 100% dalla totalità del Gruppo Piaggio. 
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3.4 Attività svolte per lo Stabilimento Motori 
 
3.4.1  Monitoraggio progetti 2013 
 
Il mio tirocinio è iniziato ad Aprile 2013, quando i progetti del secondo anno (2012-
2013) erano già consolidati; quindi mi sono occupata del  monitoraggio del loro 
andamento rispetto a quello del mese precedente e rispetto agli obiettivi target nella fase 
di PLAN. 
Tale attività di monitoraggio viene svolta ogni mese e i documenti aggiornati andranno 
a far parte della " chiusura mensile" (vedi cap). 
I progetti del secondo anno nascono da un'analisi dettagliata delle perdite 
opportunamente mappate con il Cost Deployment realizzato a Maggio 2012. Le perdite 
mappate nella matrice C del CD del secondo anno sono, per esempio, perdite di 
manodopera diretta, manodopera indiretta, materiali , energia ecc consuntivate a fine 
2011. 
Queste perdite sono opportunamente registrate dai sistemi di contabilità Piaggio in due 
documenti : la " Chiusura di Manodopera" e il "Costo origine". 
La Chiusura di Manodopera riporta tutte le perdite, espresse in ore, dovute alla 
manodopera diretta e indiretta. Tale documento presenta due macro colonne: la prima 
esprime le perdite mensili a budget, consuntive e il loro delta; la seconda esprime le 
perdite progressive a budget, consuntive e il loro delta. 
Per la realizzazione della matrice C sono stati utilizzati i dati progressivi a dicembre 
2011. Tale documento, così come il Costo origine, viene utilizzato anche per il 
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monitoraggio dei progetti in questo caso considerando i dati relativi al 2013 aggiornati 
di mese in mese. 
Il documento "Chiusura di manodopera " è complesso e permette di avere una 
mappatura delle perdite riferite ai singoli Centri di costo, che poi vengo raggruppati per  
tipologie di lavorazioni; per Motori per esempio ci sono tre macrogruppi: Lavorazioni 
meccaniche, Montaggio e Trattamenti termici. Dalla somma delle perdite di tutti i 
Centri di costo si ricavano le perdite di stabilimento. 
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Figura 34 Chiusura di Manodopera Totale Stabilimento Motori. 
Il costo origine oltre alle perdite di manodopera diretta e indiretta, già presenti nella 
chiusura di manodopera, comprende altre voci di costo come: il costo degli impiegati, 
materiali, energie, costi dovuti a prestazioni di terzi , ammortamenti generici e costi 
ricevuti. La somma di tutte queste voci di costo viene indicata come " Costo di 
Totale stabilimento VALORI MENSILI VALORI PROGRESSIVI
Motori
SETTEMBRE 2013 BUDGET % CONS. % Diff. BUDGET % CONS. % Diff.
COSTR. PRODOTTO 38059 27532 -10528 340360 286190 -54170
VARIAZ.GIRO LAVORO
(1) TOT.PROD.NORM.CORR. (PNC) 38059 27532 -10528 340360 286190 -54170
910200 M ANC.ENERGIA E FLUIDI
910201 PERDITE PER GUASTI 1380 891 -489 12516 7095 -5421
910202 VARIAZ. DI PRODUZIONE 25 -25 240 -240
910203 M ATER. M ANC. O DIFETT. 88 323 235 791 1379 588
910204 OPER. NON PREV. A FASE 45 218 173 478 476 -2
910205 INSATURAZIONE 1288 851 -437 11925 9860 -2065
910206 PULIZIA M ACCH. E P.LAV. 49 87 38 470 1311 841
910208 PERD.VARIE M .O.DIRETTA 625 792 167 5651 7964 2313
TOT. ORE PERDITE TECNICHE 3500 3162 -338 32072 28085 -3987
% su PNC 9,2 11,5 9,4 9,8
910209 ADDESTRAM ENTO OPERAI 760 211 -549
% su PNC 0,2 0,1
910207 ORE PER M ANCATI ADD.FORNITORE
% su PNC
910210 SCARTI E RILAVORAZIONI 878 618 -261 7823 7759 -64
% su PNC 2,3 2,2 2,3 2,7
TOTALE ORE P.M.O. 4378 3780 -599 40655 36055 -4600
% su PNC 11,5 13,7 11,9 12,6
TOTALE ORE CLASSE "A" 42438 31311 -11126 381015 322245 -58770
910213 CLASSE B 5108 3821 -1287 41601 36675 -4926
910214 CLASSE CB
910215 CLASSE D 4113 3700 -413 32417 30661 -1756
TOTALE ORE B-CB-D 9221 7521 -1700 74018 67336 -6682
% su PNC 24,2 27,3 21,7 23,5
910211 CLASSE CA (M anut.Ordinaria)
910212 CLASSE CA (Spostamenti e Ripristini)
TOTALE ORE CA
% su PNC
TOTALE ORE M.O.INDIRETTA 9221 7521 -1700 74018 67336 -6682
% su PNC 24,2 27,3 21,7 23,5
TOTALE ORE PER PRODUZIONE 51659 38833 -12826 455033 389580 -65453
INDICE DI EFFICENZA 73,7 70,9 74,8 73,5
910603 (F) PROGETTI INDUSTRIALI 745 393 -352 5870 2266 -3604
910601 (I)ATTIVITA' COM M ERCIALI 945 100 -845 7045 552 -6493
910600 (W) ATTIVO FISSO 690 690
910606 (P) COSTI AGGIUNTIVI SUI PROD. 180 1228 1048 2602 12338 9736
910602 (S) SVILUPPO NUOVI PROD. 1140 3819 2679 9715 41126 31411
910604 (J) ATTIVITA' OPERATIVE DIVERSE 1627 2070 442 14731 35851 21120
910605 (K) ATTIVITA'VARIE 292 292 3098 3098
TOTALE ORE ALTRA MANODOPERA 4637 7902 3264 39963 95921 55957
% su PNC
(2) TOTALE GENERALE ORE 56296 46734 -9562 494996 485501 -9495
INDICE DI EFFIC. (1)/(2)*100 67,6 58,9 68,8 58,9
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trasformazione"; se invece li consideriamo al netto dei costi ricevuti e degli 
ammortamenti generici abbiamo quelli che vengono chiamati " Costi di trasformazione 
gestiti", ovvero quei costi che lo stabilimento è in grado di aggredire implementando le 
opportune azioni di miglioramento. 
 
Figura 35 Costo origine Stabilimento Motori 
Lo Stabilimento Motori per il secondo anno del PPS ha messo in campo i seguenti 
progetti: 
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Figura 36 Spechietto Analisi Flex P01 
 
Questo progetto viene applicato agli 8 Cdc del Montaggio Motori. 
Si vogliono andare ad aggredire le 10.623h di perdite di manodopera diretta per scarti e 
rilavorazioni  a cui corrispondono € 259.307 valorizzando le ore alla tariffa oraria di 
24,41€/h. 
Tali CdC hanno una PNC totale di 264.106h (PNC: Produzione Normale Corrente 
ovvero quante ore di produzione la Piaggio garantisce all’area di lavoro per la 
realizzazione dei motori prodotti nell’esercizio; la PNC è direttamente proporzionale ai 
volumi realizzati nell’anno). 
Il KPI con cui si intende valutare il progetto è dato dal rapporto delle ore di perdite per 
scarti e rilavorazioni sulle ore di PNC totali. 
KPI = (10.623h/264.106h)*100=4,02% 
Il saving economico (efficienza) che si vuole realizzare col progetto (la prestazione 
intermini monetari) è  €22.996 
L'efficienza in ore è pari a 942h ricavabile da €22.996/24,41€/h. 
ORE  PNC BDG 2013 251.539
Perdite MDO per Scarti e Rilav. (8 CdC Montaggio) 2011
Ore Perdite per Scarti e Rilav. 10.623
Ore PNC 264.106
% Ore Perdite per Scarti e Rilav / Ore PNC 4,02%
Canalizzando l'efficienza del progetto sul cons 2011 9.681                                        
% target 2011 3,67%
Efficienza Euro (su chiusura 2011) € 22.996
Tariffa oraria 24,41
Efficienza Ore 942
% flessibilizzazione 80%
 P01 Riduzione perdite per miglioramento processi di montaggio 
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Le perdite target a cui si sarebbe dovuto mirare nel 2011 se le attività di miglioramento 
pianificate per il 2013 fossero state implementate nel 2011 è pari a 9.681h a cui 
corrisponde un KPI target di 3,67%. 
 
 
Figura 37 Specchietto Analisi Flex P06 
 
Questo progetto viene applicato ai 5 Cdc delle Lavorazioni Meccaniche dello 
Stabilimento Motori. 
La voce di perdita in questo caso è un valore economico e rappresenta il valore 
monetario dei pezzi scartati. Tale valore è ricavabile dal Costo origine. 
Il KPI utilizzato per monitorare il progetto è quindi dato dal rapporto tra il valore 
monetario dei pezzi scartati e il valore monetario della PNC 
KPI = (€247.585/€3.84.953)*100=6,45% 
Il saving economico (efficienza) che si vuole realizzare col progetto (la prestazione 
intermini monetari) è  €28.633 
L'efficienza in ore è pari a 1.173h ricavabile da €28.633/24,41€/h. 
ORE  PNC BDG 2013 142.278
Valorizzazione flex scarti (5 CdC Lavorazioni) 2011
Valore Scarti € 247.585
Valore PNC € 3.840.953
Valore Scarti / Valore PNC 6,45%
Canalizzando l'efficienza del progetto sul cons 2011 218.952                                   
% target 2011 5,70%
Efficienza Euro (su chiusura 2011) € 28.633
Tariffa oraria 24,41
Efficienza Ore 1.173
% flessibilizzazione 80%
P06 Riduzione Scarti lavorazione meccanica 
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Le perdite target a cui si sarebbe dovuto mirare nel 2011 se le attività di miglioramento 
pianificate per il 2013 fossero state implementate nel 2011 è pari a €218.952 a cui 
corrisponde un KPI target di 5,70%. 
 
 
Figura 38 Specchietto Analisi Flex P09 
 
Il progetto P09 viene applicato a 4 Cdc che fanno riferimento sia alle lavorazioni 
meccaniche che al montaggio. 
L'obbiettivo di questo progetto è quello di ridurre le perdite di manodopera indiretta di 
classe D categoria che identifica i carrellisti di linea. 
Si vogliono andare ad aggredire 23.640h che in valore monetario corrispondono a 
€577.052 considerando come tariffa oraria 24,41€/h. 
Il KPI utilizzato è dato dal rapporto delle ore di perdita di manodopera indiretta di 
classe D sulla PNC dei Cdc interessati. 
KPI = (23.640h/103.243h)*100= 22,90% 
Il saving economico (efficienza) che si vuole realizzare col progetto (la prestazione 
intermini monetari) è  €33.959 
L'efficienza in ore è pari a 1.391h  
ORE  PNC BDG 2013 94.831
Valorizzazione Flex MOI classe D (CdC 5406, 5502, 5503, 5509) 2011
Ore Perdite MDO Indiretta (Classe D) 23.640
Ore PNC 103.243
% Ore Perdite MDO indiretta / Ore PNC 22,90%
Canalizzando l'efficienza del progetto sul cons 2011 22.249                                      
% target 2011 21,55%
Efficienza Euro (su chiusura 2011) € 33.959
Tariffa oraria 24,41
Efficienza Ore 1.391
% flessibilizzazione 80%
P09 Eliminazione Attività NVAA Montaggio e Lavorazioni Meccaniche
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Le perdite target a cui si sarebbe dovuto mirare nel 2011 se le attività di miglioramento 
pianificate per il 2013 fossero state implementate nel 2011 è pari a 22.249h a cui 
corrisponde un KPI target di 21,55%. 
 
 
Figura 39 Specchietto Analisi Flex Marco indicatore 
 
Questo è un progetto particolare che nasce a seguito di un raggruppamento di tre 
progetti P07, P08, P10 che hanno dei KPI che si sovrappongono e che misurano la 
stessa voce di costo. Considerarli separatamente porterebbe ad una misurazione errata 
del saving raggiunto dallo stabilimento in quanto considereremmo più di una volta il 
beneficio monetario di uno stesso miglioramento. 
P07 : Ottimizzazione flusso materiali in ingresso è applicato a tutto lo stabilimento 
Motori e il suo KPI è: (perdite tecniche manodopera diretta (h)/PNC (h)). 
P08: Riduzione perdite MDO per set-up applicato a due centri di costo (5542,5543 
relativi alle lavorazioni meccaniche ) e il suo KPI è: (perdite tecniche manodopera 
diretta (h)/PNC (h)). 
P10: Riduzione perdite per guasti applicato ai 5 centri di costo delle lavorazioni 
meccaniche , il suo KPI è: (perdite manodopera diretta per guasti (h)/ PNC (h)). 
ORE  PNC BDG 2013 405.090
2011
Ore manodopera diretta (perdite tecniche) 43.556
Ore PNC 434.367
% Ore manodopera diretta (perdite tecniche) / Ore PNC 10,03%
Canalizzando l'efficienza del progetto sul cons 2011 31.443                                      
% target 2011 7,24%
Efficienza Euro (su chiusura 2011) € 295.657
Tariffa oraria 24,41
Efficienza Ore 12.112
% flessibilizzazione 80%
Macro indicatore P07-P08-P10
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Come si vede i progetti P07 e P08 agiscono sulla stessa voce di costo (perdite tecniche 
di manodopera), inoltre il P10 agisce sulle perdite di manodopera diretta per guasti, un 
sottocluster delle perdite tecniche. Anche le aree di interesse in intersecano; infatti il 
P07 agisce sul totale di stabilimento, quindi comprende anche i centri di costo degli altri 
due progetti che a loro volta si intersecano. Infatti i centri di costo del progetto P08 
fanno parte dei 5Cdc delle lavorazioni meccaniche. 
Per ovviare a questo problema si è pensato di realizzare un "macro progetto" che ha 
come KPI quello con raggio d'azione più grande: (perdite tecniche manodopera diretta 
(h)/PNC (h)) sul totale di stabilimento. 
 
Figura 40 Specchietto Analisi Flex P11 
 
 
Figura 41 Specchietto Analisi Flex P12 
 
I progetti P11 e P12 sono dei progetti pilota nati a fine esercizio 2012 il cui obiettivo 
non è economico ma, bensì l'esercitazione di quelle persone che erano state scelte come 
tutor nel ricoprire tale mansione.  
ORE  PNC BDG 2013 405.090
Valorizzazione Flex Spese Prestazioni di Terzi (Stabilimento) 2011
Valore Spese Prestazioni di Terzi 837.976,43€                           
Valore PNC 10.264.836,96€                      
% Spese Prestazioni di Terzi/PNC 8,16%
P11 Riduzione Spese per Prestazioni di Terzi
ORE  PNC BDG 2013 11.273
Valorizzazione Flex Consumi Energetici (CdC 5570) 2011
Valore Consumi Energetici 155.668,16€                           
Valore PNC+ commesse 364.063,35€                           
% Consumi Energetici/PNC 42,76%
P12 Ottimizzazione Consumi Energetici Trattamenti Termici
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Si noti l’assenza dell’efficienza, espressa sia in euro che in ore, che lo stabilimento ha 
definito per i progetti tradizionali; infatti le perdite consuntive del 2011 e le perdite 
target 2012 (a posteriori del miglioramento) sono uguali. 
 Come detto all'inizio del capitolo la mia attività è stata quella di monitorare 
l'andamento mensile dei progetti. 
Per svolgere questa attività ho dovuto aggiornare due documenti : " L'Analisi di 
flessibilità" e i "Key Performance Indicators". Il primo serve per definire mensilmente il 
nuovo obiettivo che il progetto deve conseguire, nel secondo vengono calcolati i valori 
dei KPI relativi alle prestazioni realizzate sulle diverse voci di costo del mese. 
 Utilizziamo uno dei progetti precedenti come caso pratico per capire il concetto di 
flessibilizzazione e quali sono i passi del monitoraggio. 
Prendiamo a riferimento  il progetto P01: Riduzione perdite per miglioramento processi 
montaggio. 
Partiamo dall'Analisi di flessibilità. 
 
Figura 42 Spechietto Analisi Flex P01 
 
ORE  PNC BDG 2013 251.539 FEB MAR APR MAG GIU LUG AGO SET
Perdite MDO per Scarti e Rilav. (8 CdC Montaggio) 2011 2013 2013 2013 2013 2013 2013 2013 2013
Ore Perdite per Scarti e Rilav. 10.623 9.376 9.437 9.021 8.932 9.032 8.577 8.587 8.570
Ore PNC 264.106 225.354 227.233 214.311 211.558 214.666 200.507 200.822 200.285
% Ore Perdite per Scarti e Rilav / Ore PNC 4,02% rif 2011 flex 4,16% 4,15% 4,21% 4,22% 4,21% 4,28% 4,28% 4,28%
Canalizzando l'efficienza del progetto sul cons 2011 9.681            8.545 8.600 8.221 8.140 8.231 7.816 7.825 7.810
% target 2011 3,67% % target 2013 3,79% 3,78% 3,84% 3,85% 3,83% 3,90% 3,90% 3,90%
Efficienza Euro (su chiusura 2011) € 22.996
Tariffa oraria 24,41 20.427€     19.527€     19.336€     19.552€     18.566€     18.588€     18.550€     
Efficienza Ore 942
% flessibilizzazione 80%
SAVING ATTESO 
PERIMETRO 2013
 P01 Riduzione perdite per miglioramento processi di montaggio 
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Figura 43 Piano operativo 
 
I progetti del secondo anno del programma PPS definiscono un obiettivo di riduzione 
degli sprechi rispetto ai costi consuntivi dell'anno 2011. La parte a sinistra, già vista 
prima descrive la situazione di partenza del 2011 e la situazione a cui deve arrivare il 
progetto con le azioni di miglioramento. 
Per calcolare l'obiettivo con cui si vuole confrontare il progetto occorre proiettare nel 
futuro il valore della voce di costo consuntiva del 2011. Questo permette di allineare le 
voci di costo del 2011 ai volumi previsionali del 2013. E' chiaro che, se dall'anno 2011 
all'anno 2013 si registra una forte variazione dei volumi produttivi, anche le perdite 
subiranno una riduzione. Per questo non possiamo assumere la variazione della voce di 
costo dal 2011 al 2013 come direttamente proporzionale alla variazione della PNC 
(volumi).  
Questo fenomeno viene spiegato tramite la formula della flessibilizzazione: 
valore voce di costo *(1-%flex)+ valore voce di costo *% flex * (PNC 2013/PNC2011) 
nella pratica : 
9.376= 10.623*(1-80%)+(10.6323*80%)*(225.354/264.106) 
La percentuale di flessibilizzazione dipende dalla voce di costo che viene misurata dal 
KPI del progetto. Le percentuali sono state indicate a livello Direzionale e sono le stesse 
per tutti gli stabilimenti produttivi. Per esempio, le perdite dovute alla manodopera , 
sono flessibilizzate all'80% , le perdite dovute al consumo energetico sono 
flessibilizzate al 50%. 
PO3 PO4 PO5 PO6 PO7 PO9 PO09 bis PO10
2013 2013 2013 2013 2013 2013 2013 2013
362.920 365.947 345.136 340.703 345.708 322.906 323.413 322.547
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La prima parte della formula proietta nel futuro (fine esercizio 2013) una quota parte 
della perdita registrata a fine 2011, senza tenere in considerazione le variazioni di 
volume tra i due anni. Se la percentuale di flessibilizzazione è l'80% allora si assume 
che il 20% del costo registrato all'anno 2011 si manifesti anche sull'anno 2013. La 
seconda parte della formula è una semplice proporzione matematica che proietta nel 
futuro i costi registrati a fine esercizio 2011, ricalcolate con i volumi previsionali 
dell'anno 2013. Se la percentuale di flessibilizzazione è pari all'80%, allora la perdita del 
2011 flessibilizzata con i volumi del 2013 pesa l'80%. 
Analizzando la formula della flessibilizzazione si evince che: 
 Se i volumi del 2013 fossero maggiori di quelli del 2011, proiettando nel futuro 
il costo target del 2011 con la formula della flessibilizzazione otterremmo un 
KPI più sfidante di quello che otterremmo flessibilizzando con i volumi del 
2013 tutto il costo consuntivo dell'anno 2011. Proiettando nel futuro quel 20% 
del costo che non risente dell'aumento dei volumi produttivi, il KPI target si 
attesterebbe su un valore più basso e quindi più sfidante. 
 Se i volumi del 2013 fossero minori di quelli del 2011, proiettando nel futuro il 
20% del costo 2011 sul 2013 si otterrebbe un KPI target più alto e quindi meno 
sfidante. 
Come si vede dallo specchietto del progetto P01 (Fig. 42) i volumi previsionali utilizzati 
per i calcoli delle perdite obiettivo 2013, variano di mese in mese. Questa variazione si 
ha perché i valori vengono affinati di mese in mese considerando il valore consuntivo 
del mese appena trascorso. Tali dati identificati con l'indice PO sono contenuti in un 
documento che ogni mese il responsabile della pianificazione della produzione realizza 
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e mi ha consegnato per aggiornare il valore del PO. Per esempio il PO10 è costituito dai 
volumi consuntivi da Gennaio a Settembre e previsionali per i mesi successivi. 
Quindi il dato che serve per aggiornare l'Analisi di Flessibilità è la PNC (volumi) di 
tutto lo stabilimento prevista nel PO. Conoscendo i volumi con cui applicare la 
flessibilizzazione, si flessibilizza la perdita 2013, a parità di prestazione 2011. Ciò che 
interessa è il KPI, ottenuto come rapporto tra le due grandezze. Successivamente si 
flessibilizza la perdita target del 2011, sempre sui volumi 2013 e, dal rapporto tra questa 
grandezza e la PNC, si ottiene il KPI che deve raggiungere il progetto a fine esercizio 
2013. A questo indicatore è l'obbiettivo che il progetto si è prefissato. 
A questo si aggiorna il file relativo ai "Key Performance Indicators". 
 
Figura 44 Andamento KPI progetto P01 
Gen Feb Mar Apr Mag Giu Lug Ago Set Ott Nov Dic YTD
558 1041 1170 861 1138 1011 863 57 599 7298
11259 21447 24787 23167 27119 23402 20738 1702 16424 170044
4,96% 4,85% 4,72% 3,72% 4,20% 4,32% 4,16% 3,35% 3,65%    4,29%KPI
RISULTATI P01: Riduzione perdite per miglioramento processi di montaggio
CDC: 5406 + 5407 + 5502 + 5503 + 5539 + 5548 + 5558 + 5566 (8 CdC Montaggi)
PNC (h)
Perdite MDO per Scarti e Rilavorazioni (h)
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Figura 45 Chiusura di Manodopera Stabilimento Motori 
 
Come detto precedentemente con il documento " Chiusura di Manodopera" è possibile 
aggiornare le perdite se questa ricade sulla manodopera come in questo caso; quindi si 
prende il valore mensile relativo alla perdita "599" e lo si inserisce nella riga delle 
perdite del file KPI. Si prende poi il valore della PNC mensile " 16424" e si va ad 
aggiornare la riga della PNC del file dei KPI. 
Il KPI mensile viene quindi calcolato come rapporto tra il consuntivo della perdite e la 
PNC del mese: in questo caso, per il mese di Settembre è 3,65%. 
Per il monitoraggio dei progetti quel che ci interessa non è il KPI del mese bensì il KPI 
YTD (year to date) dato dal rapporto tra la somma dei valori mensili di perdita e la 
Riepilogo VALORI MENSILI VALORI PROGRESSIVI
Montaggi motore
SETTEMBRE 2013 BUDGET % CONS. % Diff.
COSTR. PRODOTTO 23902 16424 -7479
VARIAZ.GIRO LAVORO
(1) TOT.PROD.NORM.CORR. (PNC) 23902 16424 -7479
910200 M ANC.ENERGIA E FLUIDI
910201 PERDITE PER GUASTI 12 -12
910202 VARIAZ. DI PRODUZIONE
910203 M ATER. M ANC. O DIFETT. 88 323 235
910204 OPER. NON PREV. A FASE 10 30 20
910205 INSATURAZIONE 1288 851 -437
910206 PULIZIA M ACCH. E P.LAV.
910208 PERD.VARIE M .O.DIRETTA 531 464 -67
TOT. ORE PERDITE TECNICHE 1928 1668 -260
% su PNC 8,1 10,2
910209 ADDESTRAM ENTO OPERAI 
% su PNC
910207 ORE PER M ANCATI ADD.FORNITORE
% su PNC
910210 SC A R T I E R ILA VOR A Z ION I 845 599 -246
% su PNC 3,5 3,6
TOTALE ORE P.M.O. 2773 2267 -506
% su PNC 11,6 13,8
TOTALE ORE CLASSE "A" 26675 18691 -7985
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somma dei valori delle PNC. Il KPI YTD tiene conto della prestazione complessiva 
sulla voce di costo in questione. 
Quindi a Dicembre 2013 il KPI YTD fotograferà la prestazione complessiva 
dell'esercizio 2013. L'obiettivo è quello di arrivare a Dicembre 2013 con un KPI YTD 
che sia inferiore o uguale al KPI target ricalcolato a volumi consuntivi del PO; questo 
significherebbe aver conseguito l'obiettivo e aver ridotto le perdite dei valori previsti in 
fase di pianificazione. 
Il confronto quindi tra KIP target, ricavabile dall'Analisi di flessibilità, e il KPI YTD 
ricavabile dal Key Performance Indicators, permette di capire se il progetto è in linea 
con l'obbiettivo oppure no. 
Per il progetto preso in esame il consuntivo a Settembre il KPI YTD è pari a 4,29% 
mentre il KPI target è pari a 3,90%: il progetto risulta inefficiente, e quindi critico. 
Tutti i mesi, per i progetti risultati critici, si realizzano delle schede progetto in 
collaborazione con il team leader, per fargli avere un'idea di come il progetto sta 
andando e di come andrà alla fine dell'anno se non implementerà azioni correttive.  
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Figura 46 Scheda progetto P01 
 
Il progetto riguarda i Cdc relativi al montaggio e il team leader è il responsabile della 
qualità dello stabilimento Motori. 
Analizziamo le sezioni delle scheda progetto da sinistra verso destra: 
TARGET 2011= 4,28% è il KPI che ci aspetteremmo a fine esercizio 2013 a parità di 
prestazione all'anno 2011 ( senza attività di miglioramento) 
TARGET 2013=3,90% è il KPI target che il progetto deve aver raggiunto a fine 
esercizio 2013 
YTD Agosto =4,36% è il KPI YTD ad Agosto; dal confronto del KPI YTD ad Agosto 
con il KPI target 2013 si può dedurre che era già fuori obiettivo 
YTD Settembre = 4,29% è il KPI YTD a Settembre; dal confronto con quello di 
Agosto si evince un lieve miglioramento ma comunque rimane sempre fuori obiettivo. 
Il team leader non ha fornito una proiezione del KPI a fine esercizio 2013. 
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Il team leader non ha fornito un valore che il KPI potrà raggiungere a fine esercizio 
applicando il piano di recupero che come si vede non sarà applicato fino a Novembre. 
Target Efficienza 2011 = €22.996, indica il saving economico obiettivo calcolato sul 
consuntivo 2011. E' l'obiettivo che il team di progetto si è prefissato a partire dai costi 
2011. 
Target PO = €18.578, indica il saving economico obiettivo ricalcolato sui volumi 
previsti a PO10. E' il saving che il progetto otterrebbe se raggiungesse il KPI target 
31/12/2013 YTD = €-489, indica il saving economico che il progetto raggiungerebbe se 
il KPI YTD di Settembre rimanesse tale fino a fine anno. 
31/12/2013 Piano di recupero = indica la valorizzazione del piano di recupero, se 
questo andasse a buon fine. 
Come si vede la scheda progetto mostra tutte le attività già svolte e i possibili piani di 
recupero che ogni mese il team leader decide di applicare per cercare di raggiungere il 
KPI target.  
L'attività di monitoraggio è di fondamentale importanza perchè permette di capire se i 
progetti stanno portando i risultati attesi e di implementare possibili azioni di recupero 
tempestivamente se così non fosse. 
Inoltre tali documenti, Analisi di flessibilità, Key Performance Indicators e schede 
progetto vengono utilizzati per realizzare la chiusura mensile che permette di avere una 
visone a 360° dell'andamento delle performance di ogni stabilimento. 
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3.4.2 Ispezioni settimanali applicazione 5S  
 
Una delle metodologie applicate e radicate negli stabilimenti del Gruppo Piaggio che 
coinvolge attivamente il personale operativo è la Workplace Organization. 
Tale metodologia si basa sulla messa in pratica di uno strumento gestionale di origine 
giapponese le "5S". 
Per prima cosa dobbiamo definire che cosa è una postazione di lavoro: 
POSTAZIONE DI LAVORO: insieme di tutti gli elementi fisici ( aree, spazi, 
dotazioni, strumenti, attrezzature, impianti, sistemi) richiesti per la realizzazione di 
un'operazione e delle attività a essa assegnate. 
 
Il mantenimento delle condizioni ottimali della postazione di lavoro è l'aspetto di cui si 
prende cura il sistema 5S. 
Spesso si pensa alle tecniche 5S come al modo per tenere gli ambienti puliti a cura degli 
operatori. Questa visione è limitativa, perché l'obiettivo primario è il mantenimento 
delle condizioni di massima efficienza delle postazioni di lavoro progettate come 
elementi di base del flusso, sotto la responsabilità diretta degli owner della postazione e 
degli elementi in essa contenuti. 
Quindi il sistema 5S può essere visto come un programma, in quanto comporta ripetute 
attività orientate all'ottenimento di risultati specifici in maniera continuativa. 
I benefici diretti e indiretti attesi dall'introduzione del programma 5S sono: 
 riduzione dei percorsi e dei movimenti di ricerca degli elementi 
 riduzione dei tempi di attrezzaggio e messa a punto 
 riduzione dei tempi di indisponibilità delle attrezzature  
 riduzione dei mancanti e dei tempi di attesa attrezzi e dotazioni  
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 riduzione delle scorte 
 miglioramento della flessibilità degli operatori in virtù della standardizzazione  
 miglioramento del clima operativo 
 miglioramento della qualità  
 miglioramento dell'efficienza  
 miglioramento delle condizioni di sicurezza 
 allocazione del livello decisionale agli operatori 
Le 5S sono quelle in figura:  
 
Figura 47 Schema riassuntivo 5S 
 
SEIRI (Selezionare, Separare) 
La prima attività è l'analisi dello stato della postazione e l'individuazione degli elementi 
necessari tra tutti quelli presenti. Per postazioni dove sono presenti molti elementi 
(attrezzature, scaffali, materiali vari) si utilizza la tecnica di etichettare con cartellini di 
colore rosso (red tag), numerati progressivamente, i materiali da eliminare. Il criterio di 
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distinzione che deve essere utilizzato è la frequenza d'uso: lo spazio delle aree operative 
è prezioso e non deve essere destinato a deposito di materiali di uso sporadico.  
 
Figura 48 Esempio di applicazione 5S Stabilimento Motori 
 
SEITON (Semplificare, Sistemare)  
I principi su cui si basa il sistema 5S fanno riferimento al modello di postazione nella 
quale ogni spazio è delimitato e etichettato, ogni elemento è contrassegnato con 
targhette e colori, ogni cosa ha una sua collocazione formalmente identificata definita in 
funzione della frequenza di utilizzo. In questa fase si organizza l'assegnazione stabile e 
l'identificazione di un posto preciso per ogni elemento al termine dell'utilizzo. 
Soprattutto per l'utensileria, si predispongono rastrelliere, pannelli o quadri in modo da 
far spendere il minor tempo possibile per il recupero dell'utensile richiesto, con 
l'impiego estensivo di maschere (profili con la medesima sagoma dell'utensile) e 
etichette. Il principi è esteso anche agli elementi mobili della postazione: per i 
contenitori utilizzati come kanban, per carrelli di trasporto in e out, per le attrezzature di 
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produzione e movimentazione, per gli strumenti di produzione e misura vale la stessa 
esigenza di eliminazione dello spreco per ricerca e individuazione. 
 
Figura 49 Esempio applicazione 5S Stabilimento Motori 
 
SEISO (Pulire sistematicamente) 
L'incuria dei macchinari è la principale causa di anomalia. Se non si esegue un controllo 
sistematico delle perdite di olio, dei danneggiamenti alle attrezzature o ai segnali 
luminosi e elettrici, della mancanza di targhette o cartelli, difficilmente le attività sulle 
macchine e le attrezzature potranno essere svolte a lungo senza dar luogo a 
malfunzionamenti. La sporcizia in particolare rende difficile anche la semplice 
ispezione dello stato delle attrezzature per intercettare i problemi nella fase iniziale del 
loro insorgere. Questa fase si occupa di creare i presupposti per una ispezione 
giornaliera della postazione come base per l'assicurazione del mantenimento delle 
perfette condizioni richieste. Devono essere elaborate procedure che stabiliscono 
modalità, elementi e tempi di esecuzione delle ispezioni e delle relative pulizie. 
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SEIKETSU (Standardizzare) 
La standardizzazione consente di uniformare le abitudini comportamentali e rende più 
fluida la diffusione delle prime 3S in tutte le aree. In pratica consiste nell'utilizzare gli 
strumenti per addestrare , controllare e monitorare il programma. 
 
SHITSUKE (Sostenere, Sistematizzare) 
L'obiettivo è qui il cambiamento della cultura dell'organizzazione nel lungo periodo, per 
cui è necessaria un'opera di continuo monitoraggio e revisione. Le attività che la 
caratterizzano sono tutte orientate al mantenimento nel tempo della tensione verso 
l'appropriazione delle tecniche di 5S come obiettivo personale. 
 
A partire dal 2011 gli stabilimenti di Pontedera, Scorzé e Mandello sono stati coinvolti 
nell'applicazione delle 5S. 
Il piano triennale prevede che nel primo anno (2011/2012) siano realizzati dei cantieri 
pilota in cui devono essere applicate le prime 3S. Nel secondo anno (2012/2013) i 
cantieri pilota portati alla 4S e 5S e realizzazione di nuovi cantieri coprendo al 50% le 
aree di lavoro degli stabilimenti, per giungere al 100% di estensione nel terzo anno 
(2013/2014). 
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Figura 50 Evoluzione applicazione 5S nei tre anni del PPS 
 
L'avanzamento dei cantieri viene valutato attraverso degli audit ufficiali che utilizzano 
come strumenti delle check list una per ogni "S". (Appendice A). 
Viene quindi data una valutazione relativa ad ogni singola "S" da cui poi si ricaverà un 
punteggio medio relativo al cantiere sulla base del quale vengono redatte delle 
classifiche. 
L'ultima classifica, qui di seguito, fa riferimento agli audit effettuati nei mesi di 
Giugno,Luglio, e Ottobre. Tali audit sono stati effettuati scaglionati nel tempo, in base 
alle date di scadenza dei piani di recupero decisi dai supervisori a seguito dell'audit 
ufficiale relativo al mese di Marzo. 
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Figura 51 Classifica applicazione 3S stabilimenti Piaggio 
 
 
Figura 52 Classifica applicazione 5S stabilimenti Piaggio 
25% 50% 75% 100%
MT01 MOT5S05 DERBI Pacini 98% 92% 93% 94% mag-13 100% B - FULL 
MT01 MOT5S11 RSV4 Pacini 95% 90% 93% 93% mag-13 100% B - FULL 
2RUO 2R5S04 MAGAZZINO VERNICI Pieraccioni 95% 89% 91% 92% mag-13 75% B - FULL 
MT01 MOT5S07 ASSI A CAMME Badalassi 97% 86% 89% 91% mag-13 100% B - FULL 
GU2R MGMO5S02 COLLAUDO Marchio 88% 81% 96% 89% lug-13 100% B - FULL 
MT01 MOT5S03 ACN Felloni 87% 88% 84% 86% mag-13 100%C - ADEQUATE 
MT01 MOT5S08 BIELLE Badalassi 92% 84% 83% 86% giu-13 75% C - ADEQUATE 
MT01 MOT5S12 750/1200 Tumminaro 93% 75% 83% 84% giu-13 100%C - ADEQUATE 
MT01 MOT5S04 PX APE Tumminaro 88% 85% 73% 82% lug-13 100%C - ADEQUATE 
2RUO 2R5S07 CMA Florio 88% 71% 88% 82% mag-13 50% C - ADEQUATE 
MT01 MOT5S09 CILINDRI Badalassi 95% 85% 65% 81% lug-13 75% C - ADEQUATE 
VEIC VC5S03 VERNICIATURA Fiorillo 85% 80% 79% 81% mag-13 100%C - ADEQUATE 
VEIC VC5S01 LINEA PORTER (ISOLE) Piccioni 90% 70% 82% 81% mag-13 50% C - ADEQUATE 
AP2R APR - Linea 2 Tessari 88% 68% 86% 80% lug-13 25% C - ADEQUATE 
GU2R MGVE5S03 STAMPIGLIATRICI Faraone 75% 73% 87% 78% lug-13 100%C - ADEQUATE 
MT01 MOT5S01 50cc 2T Poggianti 80% 75% 77% 77% giu-13 100%C - ADEQUATE 
AP2R APR - Linea 1 Bello 88% 64% 77% 76% lug-13 25% C - ADEQUATE 
2RUO 2R5S05 LINEA 9 Del Villano 81% 64% 83% 76% lug-13 100%C - ADEQUATE 
2RUO 2R5S02 LINEA 6 Franchi 80% 57% 64% 67% giu-13 25% E - LOW 
VEIC VC5S02 SALDATURA Fiorillo 70% 63% 65% 66% lug-13
75% E - LOW 
MT01 MOT5S02 QUASAR Gherardi 67% 52% 66% 61% giu-13 50% F - ENTRY 
2RUO 2R5S03 LINEA 7 Stagi 69% 45% 62% 58% giu-13 100% F - ENTRY 
2RUO 2R5S01 LINEA 5 Stagi 93% 90% 98%
n.c estensione 
insufficiente (94%)
giu-13
25%
ESTENSIONE CANTIERE
CLASSE
AUDIT CORRENTE
MEDIA DATA AUDIT3°S2°S1°SRESPONSABILEAREA STABILIMENTO CANTIERE
MT01 TRATTAMENTI TERMICI Marazzini 97% 100% 98% 94% 100% 98% giu-13 100% A - 5S AREA
2RUO IMBALLAGGIO Barsotti 98% 98% 89% 97% 95% 95% giu-13 75% A - 5S AREA
MT01 INGRANAGGI Doveri 94% 95% 96% 91% 90% 93% lug-13 100% B - ADEQUATE
MT01 350 Poggianti 91% 88% 85% 78% 95% 87% mar-13 100% B - ADEQUATE
MT01 ALBERI INTEGRALI Doveri 95% 84% 73% 84% 95% 86% mar-13 100% B - ADEQUATE
GU2R LINEA 1 Faraone 94% 68% 85% 75% 95% 83% apr-13 100% C - INTERMEDIATE
VEIC LINEA PORTER Piccioni 91% 82% 75% 72% 80% 80% mar-13 50% C - INTERMEDIATE
GU2R COLLAUDO Faraone 91% 50% 90% 75% 88% 79% apr-13 100% C - INTERMEDIATE
GU2R MOTORI LINEA Marchio 91% 64% 87% 69% 80% 78% apr-13 100% C - INTERMEDIATE
2RUO LINEA 2 Del Villano 70% 57% 65% 75% 65% 66% mar-13 25% D - NOT ADEQUATE
AP2R LINEA 5 Masieri n.d.
100% CLASSE75%STABILIMENTO 4°S3°S
AUDIT CORRENTE
ESTENSIONE CANTIERE
MEDIA DATA AUDIT 25% 50%5°S2°S1°SRESPONSABILEAREA 
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Al momento dell'inizio del mio tirocinio (Aprile 2013) lo Stabilimento Motori vantava 
già 14 cantieri 5S e come si può vedere dalle classifiche soprastanti risulta uno dei 
migliori nell'applicazione delle 5S. Infatti ha una percentuale di estensione dei cantieri 
nello stabilimento del 46% ( praticamente in linea con l'obiettivo del secondo anno) e 
una votazione media tra tutti i cantieri dell'86%. 
Come stagista dello stabilimento la mia attività principale a supporto dell'applicazione 
delle 5S è stata quella di effettuare delle ispezioni fotografiche per verificare che i 
miglioramenti già implementati siano mantenuti e evidenziare i punti ancora deboli per i 
singoli cantieri. 
Quindi ogni settimana, in accordo tra tutti gli stabilimenti, viene deciso l'argomento di 
controllo facendo riferimento ai punti delle check list delle prime 3S in quanto la 4S e la 
5S non sono ancora implementate da tutti i cantieri. 
Per ogni cantiere in auge ho effettuato delle fotografie per evidenziare sia la corretta che 
la non corretta risoluzione del punto. 
A seguito ho realizzato un documento riassuntivo dove per ogni cantiere sono state  
inserite 2/3 fotografie evidenziate da cornici che in modo semplice e immediato 
facessero comprendere la valutazione data. 
La fotografia con cornice verde indica una corretta risoluzione del punto,cornice 
arancione situazione intermedia e cornice rossa errata o non eseguita risoluzione del 
punto. 
Il report viene inviato a tutti i supervisori responsabili dei cantieri. Questo permette loro 
di essere sempre consci dei loro avanzamenti e verificare la loro continuità nel tempo. 
In caso contrario, essendo loro Team Leader, dovranno cercare di incoraggiare e 
stimolare i propri team a fare sempre meglio. 
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Per dare un corretto giudizio mi sono state molto utili sia le mie conoscenze 
universitarie sia la partecipazione come "osservatrice" agli audit ufficiali 
Di seguito alcuni esempi di report fotografici.  
 
Figura 53 Esempio Report fotografico 
 
 
Figura 54 Esempio Report fotografico 
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Figura 55 Esempio Report fotografico 
 
Come si vede in questo caso si ha una foto con cornice arancione perché il contenitore 
dei rifiuti è stato correttamente identificato, ma non è stato fatto uno zoning a terra per 
determinare la sua corretta e definitiva posizione.  
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Figura 56 Esempio Report fotografico 
Come si vede in questo caso la cornice è rossa perché il punto non è stato applicato. 
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3.4.3 Cost Deployment e supporto definizione progetti 
2014 
Una delle attività che ho svolto per lo Stabilimento Motori tra i mesi di Maggio-Giugno 
2013 è stata quella di realizzare le matrici del Cost Deployment per permettere al Capo 
Stabilimento , una volta analizzate le principali cause di perdita, di individuare i progetti 
di miglioramento del 2014. I dati considerati fanno riferimento al 2012. 
Il Cost Deployment è un metodo per stabilire razionalmente e sistematicamente un 
programma di riduzione dei costi attraverso la collaborazione fra la funzione 
Produzione e quella di Amministrazione e Controllo. 
Il CD consente di investigare la relazione tra fattori di costo, processi che generano il 
costo e le varie perdite e sprechi che ne conseguono, trovare relazioni tra sprechi, 
perdite e loro riduzione, capire se il know-how per la riduzione degli sprechi e delle 
perdite è disponibile o acquisirlo ove è necessario, classificare i progetti per la riduzione 
di sprechi e perdite sulla base di analisi di costo/benefici. 
Di conseguenza consente di stabilire un programma di riduzione dei costi SMART:  
 Specific: specifico 
 Measurable: misurabile 
 Achievable: attuabile 
 Realistic: realistico  
 Time-Related: tempificato 
Nell'ottica del manufacturing i tradizionali sistemi di Contabilità Industriale presentano 
alcune debolezze:  
 Il budget è spesso costruito attraverso una negoziazione basata sui risultati 
dell'anno precedente, senza una loro analisi logica 
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 Una volta definito il budget, difficilmente gli standard sono rivisti prima del 
successivo periodo di budget 
 C'è il rischio di produrre forti variazioni rispetto al budget 
 Non è un sistema sufficientemente trasparente per sprechi e perdite 
 Può essere inadeguato per comprendere il legame tra i risultati e le azioni in 
stabilimento 
 Porta a sottostimare i costi generati dalla scarsa affidabilità degli impianti 
Le perdite sono misurate attraverso unità fisiche come pezzi, ore, kwh, e possono essere 
trasformate in costo a seconda della situazione economica. I costi sono misurati in euro. 
 
L'obiettivo del Cost Deployment è quello di mappare tutte le perdite registrate 
nell'ambito della produzione, identificare quelle aggredibili e attaccarle secondo un 
ordine di priorità determinato dall'entità con cui le perdite si manifestano. 
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Figura 57. Relazione causa-effetto tra le perdite 
 
Un modo di interpretare sprechi e perdite è quello che mette in relazione: 
-Lo spreco come una riduzione di efficienza 
-La perdita come riduzione di efficacia 
 
Figura 58 Generazione di uno spreco e/o di una perdita 
Il Cost Deployment consente di comprendere il valore complessivo degli sprechi e delle 
perdite nel proprio stabilimento; un programma focalizzato consente di generare 
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risparmi netti, perdite che sono attaccabili nel breve termine; i progetti devono essere 
guidati dal Cost Deployment. 
 
 
Figura 59 Percorso logico del Cost Deployment per eliminare le perdite e gli sprechi 
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Principali perdite del Manufacturing Piaggio 
Perdite di Manodopera 
Perdite gestionali per: 
 Attesa di istruzioni/materiali a linea ferma 
 Assenza ( l'azienda paga degli extracosti per assenza per malattia) 
 Sciopero (l'inefficienza nell'utilizzo della manodopera nel caso di sciopero 
parziale) 
 Addestramento e formazione 
Perdite per organizzazione della linea: 
 Insaturazioni ( perdita dovuta alla differenza tra la cadenza impostata della linea 
e il tempo effettivo delle operazioni assegnate) 
 Mancanza di automazione 
Perdite di manodopera per difetti di qualità: 
 Rilavorazioni (tempo impiegato per riparare le difettosità prodotte) 
 Mancato controllo automatico 
 Misurazioni e messa a punto 
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Perdite nei movimenti operativi - NVAA:  
 
Figura 60 Classificazione attività operative 
 
 
Figura 61 Utilizzo ed efficienza della madodopera 
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Perdite di materiali ed Energia 
Per utilizzo di materiali diretti: 
 Per difetti qualitativi 
 Per start-up 
 Per utilizzo superiore alla norma 
 per obsolescenza 
Per utilizzo materiali indiretti 
 Comprendono i mancati assorbimenti di costi fissi derivanti dai minori livelli 
produttivi causati dalle perdite 
Perdite nell'utilizzo delle energie 
 Elettrica ( per start-up, sovraccarichi, perdite di temperatura, o rispetto al valore 
di bencmark) 
 Aria compressa/vapore ( per spillamenti o dispersioni) 
Perdite sui ricambi di manutenzione 
 Per consumo di ricambi e materiali di manutenzione 
 
Perdite di impianto 
Perdite fermata impianto: 
 Per guasto dell'impianto 
 Per cambio tipo: causata dal fermo impianto per cambio tipo/stampo 
 Per attrezzaggi e regolazioni: tempo in cui l'impianto non produce pezzi buoni 
per problemi di aggiustamenti vari conseguiti in genere da "cambio tipo" 
 Per cambio utensile 
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 Per avvio/fermo impianto: periodo di tempo in cui la linea deve essere preparata 
per avvio/fine produzione e quindi non produca livelli standard 
Perdite di performance dell'impianto: 
 Perdite per microfermate dell'impianto: blocco sensori, blocco discensori; non si 
tratta di veri e propri guasti ma piccoli problemi che possono causare molte 
fermate e compromettere l'efficienza dell'impianto 
 Perdita per rallentamento: dovuta al fatto che il tempo effettivo dell'impianto è 
superiore a quello tecnico del progetto 
Perdite per difetti: 
 Perdite per scarti e rilavorazioni: l'impianto non produce pezzi qualitativamente 
accettabili 
Perdite di tempo disponibile dell'impianto: 
 Perdite per impianto inattivo pianificate per fermo produttivo dovuto a mancata 
alimentazione dell'impianto ( mancanza di materiali diretti, di manodopera , di 
energia) 
 Perdite per impianto non utilizzato: per chiusura programmata, Domenica, 
festività, turni non utilizzati 
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Figura 62 Relazione tra le perdite e l'efficienza impianti 
 
MATRICE A: Perdite/Processi 
Fornisce un'analisi qualitativa e poi quantitativa delle maggiori aree di spreco e perdita. 
Si basa sulla conoscenza, da parte del management, delle principali aree di spreco e 
perdita e permette di concentrare gli sforzi laddove sono necessari. La matrice A è 
anche detta loss-where matrix perchè indica dove si generano le perdite rispetto ai 
processi ed analizza qualitativamente le possibili perdite per ciascun processo e le 
classifiche in rilevanti (rosse), significative (gialle), modeste (verdi), non significative 
(bianche). 
La matrice A deve essere fatta a livello di stabilimento e per ciascuna unità operativa: 
per ognuna di esse è necessario analizzare il dettaglio scomponendo l'unità nei singoli 
processi interni.  
La tabella sottostante riporta una descrizione per ciascuna voce di perdita identificata 
negli stabilimenti produttivi Piaggio; ad ognuna di esse è assegnata la lettera C se la 
voce di costo è causale ( generatrice di altre perdite), R se la perdita è risultante 
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(generata da un'altra perdita) o C/R se la perdita è causale ed allo stesso tempo risultante 
(causa di altre voci di perdita ma dovuta, ad altre perdite). 
 
 
Figura 63 Descrizione delle voci di perdita della produzione Piaggio 
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Figura 64 Matrice A Stabilimento Motori 
 
MATRICE B: Perdite causali/Perdite Risultanti 
Tra tutte le maggiori perdite identificate nella matrice A l'obiettivo è quello di separare 
quelle causali da quelle risultanti. Le perdite classificate come " rilevanti" nella matrice 
A, ed eventualmente anche quelle significative, vengono incluse nella matrice B; è 
pertanto indispensabile che la matrice A venga eseguita in modo accurato. Le perdite 
Area1 Area 2 Area 3
GUASTI GUASTI 1 2 1 C
C.UTENSILI C/R
CAMBIO TIPO C/R
REGOLAZIONI R
MICROFERMATE 2 1 C
D TEMPO MACCHINA R
QUALITA' SCARTI E RILAVORAZIONI E DERIVA 1 2 1 C
MANCANZA MATERIALI 2 C
OVERSTOCK 2 R
MANCATO CARICO R
MANCATO SCARICO  R
START-UP / SHUT-DOWN 1 3 C
MANUTENZIONE C/R
PRESIDIO 2 R
DIRETTA OPERAZIONI NVA 1 1 2 C/R
MANUTENZIONE R
QUALITA' 1 R
LOGISTICA (INVENTARI; 2 R
TRAINING ADDESTRAMENTO 1 1 2 C
QUALITA SHUT DOWN SCARTI 1 1 3 C/R
OLII IDRAULICI/CARBURANTI R
PRODOTTI CHIMICI R
RICAMBI DI MANUTENZIONE R
UTENSILI R
OBSOLESCENZA 2 R
DOTAZIONI R
PERDITE DI TRASFORMAZIONE R
PERDITE DI DISTRIBUZIONE C/R
PERDITE DI FEM A VUOTO R
PERDITE DI FEM A CARICO C
PERDITE Aria Compr PERDITE DI ARIA COMPRESSA C/R
PERDITE ILLUMINAZIONE PERDITE DI ILLUMINAZIONE C
PERDITE CALORE PERDITE DI CALORE C/R
PERDITE DI FLUIDI ENERGETICI PERDITE DI GAS E ALTRI FLUIDI EN. C/R
PERDITE ACQUA PERDITE DI ACQUA C/R
SERVIZI DI PULIZIA ORDINARIA C/R
SERVIZI DI PULIZIA TECNICA C/R
SERVIZI DI MANUTENZIONE SERVIZI DI MANUTENZIONE C/R
SERVIZI DI ENERGIA SERVIZI DI ENERGIA C/R
SERVIZI DI SMALTIMENTO SERVIZI DI SMALTIMENTO C/R
SERVIZI DI LOGISTICA SERVIZI DI LOGISTICA 1 C/R
ALTRI SERVIZI ALTRI SERVIZI C/R
E
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causali della matrice A formano le righe della matrice B, le perdite risultanti vengono 
riportate sulle colonne delle matrice B. 
Dal punto di vista dell'attaccabilità esistono due tipi di perdite: 
 Perdite causali: derivanti da un problema del processo o dell'impianto 
 Perdite risultanti: perdite di impianti, materiale, manodopera ed energia 
conseguenti ad una perdita causale. 
Non esiste una soluzione diretta per attaccare una perdita risultante; se la causa radice 
non viene individuata la perdita risultante non può essere ridotta. E' quindi necessario 
concentrarci sulle cause origine. La matrice perdite causali/ perdite risultanti serve ad 
identificare la relazione Causa/Effetto fra le perdite e quindi ad evidenziare le perdite 
causali più importanti. 
 
MATRICE C: Calcolare i costi di perdite e sprechi 
La traduzione degli sprechi in perdite si effettua con la matrice C o matrice delle perdite 
casuali/costi. L'obbiettivo è quello di quantificare le perdite in termini economici, sulla 
base degli effettivi costi di stabilimento. La matrice C evidenzia i costi derivanti dalle 
perdite nei vari processi e quindi le perdite che inducono i costi maggiori (Diagramma 
di Pareto). Essa è costruita in collaborazione tra le persone della produzione, del 
production control e dell'amministrazione e controllo e viene realizzata a partire dalle 
perdite causali più rilevanti della matrice B. Nella matrice C le perdite espresse in 
parametri tecnici vengono poi moltiplicate per le tariffe orarie.  
La matrice C costituisce quindi un potente set di dati che può essere analizzato secondo 
diverse ottiche: 
-voce di costo ( tipo e valore della perdita generata) 
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-fase del processo ( localizzazione delle perdite causali) 
-voce di perdita ( tipo di perdita causale) 
Tale matrice stabilisce quindi il costo degli sprechi e delle perdite ed è opportuno che 
sia riferita ad una base temporale omogenea, tipicamente un anno. Per poter costruire la 
matrice C devono essere disponibili i dati relativi alla struttura di costo del 
manufacturing: 
-costi e tariffe orarie delle prestazioni di manodopera dirette, indirette, esterne,ecc 
- costi e tariffe energie ( forza elettromotrice, illuminazione, acqua , aria ecc) 
Devono inoltre essere disponibili i dati relativi ai driver di costo cioè alle variabili che 
determinano i costi ( numero di persone; numero di robot ecc). 
Di seguito la matrice C da me redatta per lo Stabilimento Motori. 
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Figura 65- Matrice C stabilimento Motori redatta a Maggio 2013. 
Perdita annuale (€) - 2012
Yearly value of losses  (€) - 2012
Costo orario 
(euro/h)
CATEGORIA ENERGY
25,57 VOCE Anno 2012
N.
TIPOLOGIA 
/ TYPE
CATEGORIA / CATEGORY PERDITA/LOSS UNITA' / UNIT Stabilmento
TOTALE 
PERDITE / 
TOTAL 
LOSSES
1 GUASTI GUASTI ORE 387.309 200.201 10.905 72.034 105.625 776.073
2 C.UTENSILI (Stampo) ORE 0
3 CAMBIO TIPO ORE 5.498 137.122 10.905 153.524
4 REGOLAZIONI ORE 0
5 MICROFERMATE ORE 0
6 D TEMPO MACCHINA ORE 399.621 105.625 505.246
7 QUALITA' SCARTI E RILAVORAZIONI E DERIVA ORE 280.995 176.459 58.418 105.625 10.734 632.231
8 MANCANZA MATERIALI ORE 68.732 68.523 77.112 10.734 225.101
9 MANCATO CARICO ORE 0
OVERSTOCK 0
10 MANCATO SCARICO ORE 0
11 START-UP / SHUT-DOWN ORE 495 32.714 105.625 138.835
12 MANUTENZIONE ORE 14.958 7.981 22.939
13 PRESIDIO ORE 0
14 DIRETTA OPERAZIONI NVA % 829.314 303.247 105.625 1.238.187
15 MANUTENZIONE UMO 14.958 14.958
16 QUALITA' UMO 0
17 LOGISTICA UMO 61.436 109.048 170.484
18 TRAINING ADDESTRAMENTO UMO 41.909 24.233 66.142
19 QUALITA' SHUT DOWN SCARTI (escluso materia prima) PZ 118.562 43.619 268.888 431.069
20 OLII IDRAULICI L 45.529 45.529
21 PRODOTTI CHIMICI L 49.323 49.323
22 RICAMBI DI MANUTENZIONE PZ 58.108 30.872 88.980
23 UTENSILI PZ 208.410 208.410
OBSOLESCENZA 0
24 DOTAZIONI % 13.902 13.902
25 PERDITE DI TRASFORMAZIONE kwh 0
26 PERDITE DI DISTRIBUZIONE kwh 0
27 PERDITE DI FEM A VUOTO kwh 105.625 105.625
28 PERDITE DI FEM A CARICO kwh 105.625 105.625
29 PERDITE Aria Compr PERDITE DI ARIA COMPRESSA mc 134.449 134.449
30 PERDITE ILLUMINAZIONE PERDITE DI ILLUMINAZIONE kwh 0
31 PERDITE CALORE PERDITE DI CALORE kwh 0
32
PERDITE DI FLUIDI 
ENERGETICI
PERDITE DI GAS E ALTRI FLUIDI EN. mc 16.042 35.037 51.078
33 PERDITE ACQUA PERDITE DI ACQUA mc 2.624 2.624
34 SERVIZI DI PULIZIA ORDINARIA h 0
35 SERVIZI DI PULIZIA TECNICA h 37.720 37.720
36 SERVIZI DI MANUTENZIONE SERVIZI DI MANUTENZIONE h 115.778 115.778
37 SERVIZI DI ENERGIA SERVIZI DI ENERGIA h 0 0
38 SERVIZI DI SMALTIMENTO SERVIZI DI SMALTIMENTO kg 0
39 SERVIZI DI LOGISTICA SERVIZI DI LOGISTICA h 106.085 106.085
40 ALTRI SERVIZI ALTRI SERVIZI h 129.726 2.438.204 2.567.931
TOTALE PERDITE MATRICE C 2.043.295 1.098.260 342.722 391.313 102.905 268.888 911.485 410.776 0 2.438.204 8.007.847
TOTALE VOCE DI COSTO 2012 11.536.111 2.210.284 685.433 782.627 102.905 268.888 1.822.970 811.329 4.062.410 5.238.599 27.722.579
% PERDITA MATRICE C 18% 50% 50% 50% 100% 100% 50% 51% 0% 47% 29%
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Le perdite mappate nella matrice C sono quelle consuntivate a fine esercizio 2012. 
Queste perdite sono opportunamente registrate dai sistemi di contabilità in due 
documenti " chiusura di manodopera" e " costo origine". 
La Matrice C stabilisce il costo degli sprechi e delle perdite e grazie ai dati in essa 
contenuti siamo in grado di sapere, dove e quanto perdiamo,ma soprattutto per quale 
causa. 
E’evidente che lo strumento Cost Deployment deve essere impiegato per decidere quali 
attività di miglioramento avviare e in quale parte del processo, e per scegliere la 
metodologia da applicare. 
 
MATRICE D: identificare i metodi per il recupero delle perdite 
Una volta tradotte le perdite in costi, è necessario identificare il metodo per attaccarli. 
Solitamente esistono due approcci per identificare le perdite: 
Quello focalizzato, i cui effetti sono immediatamente percepibili, orientato alla 
soluzione di tematiche di carattere generale e non univocamente identificabile: 
 5S 
 Autonomus  activites 
 PM activites ( Productive Mantenace) 
 QC acitivites (Quality Control ) 
 Trageting activities 
Quello sistematico che richiede più tempo ma ha un impatto più esteso e previene nel 
tempo il verificarsi di altre perdite; è orientato alla soluzione di tematiche specifiche e 
univocamente identificabili: 
 5G (Gemba, Gembutsu, Gengistu, Genri, Gensoku) 
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 5 whys  
 Breakdown analysis 
 Process point analysis 
 SMED 
 Value stream mappping 
 
MATRICE E: Perdite causali/ Progetti (costi/benefici) 
L'obiettivo è quello di misurare l'impatto in termini di costi/benefici e sul KPI di ogni 
singolo progetto attivato. 
Questa matrice costituisce la visione di insieme dei progetti di miglioramento avviati ed 
elenca per ogni progetto i valori pianificati ed effettivi termini di costi/benefici e 
impatto sui KPI. I risparmi sono stimati in base alla struttura di costo dello stabilimento, 
alle tariffe e alle condizioni produttive di riferimento ma richiedono un processo di 
certificazione approvato dalla funzione Finance. 
Di seguito la matrice E che ho redatto per lo stabilimento Motori. Tale matrice è stata 
realizzata intervistando il Capo Stabilimento che, una volta analizzata la matrice C, ha 
individuato le principali fonti di perdita e ha stabilito dei progetti di miglioramento 
stabilendo il beneficio annuo atteso da ogni progetto. 
Il Capo stabilimento  assegna ogni progetto un Team leader scegliendo tra il suo staff la 
persona che ritiene più adatta. 
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Figura 66 Matrice E Stabilimento Motori 
PERDITA/LOSS
AREA\
STAB
PROGETTO
PERDITA 
INDIVIDUATA 
annuale 
(EURO)
MO 
DIRETTA 
(DIRECT 
LABOUR)
MO 
INDIRETTA
(INDIRECT 
LABOUR)
IMPIEGATI
(STAFF)
MATERIALI 
INDIRETTI 
(INDIRECT 
MATERIALS)
MANUTENZIO
NE 
(MAINTENANC
E)
SCARTI 
(SCRAPS)
ENERGIA 
(ENERGY)
PRESTAZIO
NE TERZI, 
SPESE 
VARIE, 
AFFITTI
COSTI 
RICEVUTI
GUASTI
Lavorazioni 
meccaniche
P15 Riduzione perdite per guasti 776.073 776.073           387.309    200.201       10.905          72.034    105.625 Regolini 10%       77.607 
CAMBIO TIPO Tot stab
P23 Riduzione perdite M.O.I per mancanza 
materiali
153.524 153.524                5.498    137.122       10.905 Oriana 35%       53.734 
5548-5558-5566 P21 Riduzione P.M.O OFF 10 505.246 505.246           399.621    105.625 Gherardi 9,26%       46.786 
5406-5502-5503 P22 Riduzione P.M.O OFF 2 BIS 505.246 505.246           399.621    105.625 Tumminaro 4,83%       24.403 
Montaggio P17 Eliminazione NVAA 505.246 505.246           399.621    105.625 Riccò 7,5%       37.994 
Lavorazioni 
meccaniche
P13 Riduzione tempo di set-up 505.246 505.246           399.621    105.625 Badalassi 1,22%         6.164 
Montaggio P19 Riduzione scarti montaggio 632.231 632.231           280.995    176.459       58.418    105.625       10.734 Riccò 7,90%       49.946 
5548-5558-5566 P21 Riduzione P.M.O OFF 10 632.231 632.231           280.995    176.459       58.418    105.625       10.734 Gherardi 4,75%       30.031 
5406-5502-5503 P22 Riduzione P.M.O OFF 2 BIS 632.231 632.231           280.995    176.459       58.418    105.625       10.734 Tumminaro 2,47%       15.616 
Qualità P25 Riorganizzazione struttura qualità 632.231 632.231           280.995    176.459       58.418    105.625       10.734 Riccò 4,42%       27.945 
Lavorazioni 
meccaniche
P16 Riduzione scarti in set-up 632.231 632.231           280.995    176.459       58.418    105.625       10.734 Doveri 1,90%       12.012 
Tot stab
P23 Riduzione perdite M.O.I per mancanza 
materiali
225.101 225.101              68.732       68.523       77.112       10.734 Oriana 13,00%       29.263 
GEMAP P14 Ottimizzazione gestione materiali 225.101 225.101              68.732       68.523       77.112       10.734 Oriana 10%       22.510 
MANUTENZIONE Tot stab P17 Eliminazione NVAA 22.939 22.939                14.958         7.981 Riccò 8,72%         2.000 
5548-5558-5566 P21 Riduzione P.M.O OFF 10 1.238.187 1.238.187       829.314    303.247    105.625 Gherardi 3,1%       38.384 
Tot stab P20 ELIMINAZIONE PERDITE VARIE M.D.O 1.238.187 1.238.187       829.314    303.247    105.625 Fattorini 1,62%       20.059 
Lavorazioni 
meccaniche
P13 Riduzione tempo di set-up 1.238.187 1.238.187       829.314    303.247    105.625 Badalassi 1,85%       22.906 
LOGISTICA Tot stab
P23 Riduzione perdite M.O.I per mancanza 
materiali
170.484 170.484              61.436    109.048 Oriana 15%       25.573 
ADDESTRAMENTO 5548-5558-5566 P21 Riduzione P.M.O OFF 10 66.142 66.142                41.909       24.233 Gheradi 7,26%         4.802 
SCARTI Qualità P25 Riorganizzazione struttura qualità 431.069 431.069           118.562       43.619    268.888  Riccò 5,12%       22.071 
OLII IDRAULICI 45.529 45.529                  45.529 19,0%         8.651 
PRODOTTI CHIMICI 49.323 49.323                  49.323 13,7%         6.757 
RICAMBI DI 
MANUTENZIONE 88.980 88.980                  58.108          30.872 13,0%       11.567 
UTENSILI 208.410 208.410              208.410 18,0%       37.514 
DOTAZIONI 13.902 13.902                  13.902 18,6%         2.586 
PERDITE DI GAS E 
ALTRI FLUIDI EN. Tot stab P24 Riduzione perdite Mat Aux 51.078 51.078                  16.042       35.037 Marrazzini 5,8%         2.963 
SERVIZI DI 
LOGISTICA Tot stab
P23 Riduzione perdite M.O.I per mancanza 
materiali
106.085 106.085           106.085 Oriana 40%       42.434 
SCARTI, 
RILAVORAZIONI E 
DERIVA
OPERAZIONI NVA
D TEMPO 
MACCHINA
Marrazzini
MANCANZA 
MATERIALI
Tot stab P24 Riduzione perdite Mat Aux
POTENZIALE 
ANNUO/ 
YEARLY 
POTENTIAL ( 
365 DAYS)
AL NETTO DEI 
PROGETTI 
2013
DEPLOYMENT VOCI PRECEDENTI AGGREDIBILI
RESPONSABIL
E / 
RESPONSIBLE
CONFIDEN
CE LEVEL
BENEFICIO 
ANNUO 
ATTESO
(action plan) 
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Per i relativi all'anno 2014 inoltre sono stati scelti dei Tutor interni che seguiranno il 
progetto prendendo il posto di facilitatore fino ad oggi ricoperto dalla società di 
formazione. Di seguito una griglia sintetica dei progetti messi in campo per il 2014 dalla 
stabilimento motori. 
 
Figura 67 Progetti riduzione sprechi terzo anno PPS Stabilimento Motori 
 
MATRICE F: Avanzamento progetti 
L'obiettivo è quello di stabilire un piano di miglioramento e gestirne l'avanzamento. 
E' normalmente sviluppato in forma di Gantt e serve per: 
 assicurare che ogni progetto  si chiuda nell'anno con i risparmi previsti 
 consentire di bilanciare le risorse nel corso dell'anno e dare loro il supporto 
adeguato 
 raccogliere i dati necessari prima dell'inizio di attività Focused Improvement 
 pianificare le risorse di formazione e per i cantieri futuri. 
 
 
 
 
 
N° Progetto Team Leader Tutor Saving Area di interesse
P13 Riduzione tempi di set-up Badalassi Giani 29.000€       Lav meccaniche
P14 Ottimizzazione gestione materiali Oriana Fiorillo 22.510€       Gemap
P15 Riduzione perdite perr guasti Regolini Carloni 77.607€       Lav meccaniche
P16 Riduzione scart in set-up Doveri Nesti 12.000€       Lav meccaniche
P17 Eliminazione NVAA Riccò Bimbi 40.000€       Tot Stab
P19 Riduzione scarti montaggio Riccò Stagi  €       50.000 Montaggio
P20 Eliminazione perdite varie M.D.O Fattorini Bimbi 20.000€       Tot Stab
P21 Riduzione perdite P.M.O OFF 10 Gherardi Fiorillo 120.000€     5548-5558-5566
P22 Riduzione perdite P.M.O OFF 2BIS Tumminaro Carloni 40.000€       5406-5502-5503
P23 Riduzione perdite M.O.I per mancanza materiali Oriana Bimbi 150.000€     Tot stab
P24 Riduzione perdite mat aux Marrazzini Giani 70.000€       Tot stab
P25 Riorganizzazione struttura Qualità Riccò Carloni 50.000€       53281-53282-53283-55391-55392-55393
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3.4.4  P06 Riduzione scarti nelle lavorazioni meccaniche 
Il progetto P06 Riduzione degli scarti nelle lavorazioni meccaniche è stato messo in atto 
dallo Stabilimento Motori nel secondo anno del PPS a seguito della realizzazione del 
Cost Deployment nel mese di Maggio 2012. 
3.4.4.1 Sviluppo Progetto 
 
Il capo stabilimento analizzando la matrice C ha deciso di intervenire con un progetto 
specifico sulla riduzione del materiale scartato visto che la perdita era pari a : € 541.726 
 
Figura 68 Spaccato matrice C 
 
Il progetto ha come area di interesse i centri di costo relativi alle lavorazioni meccaniche 
dello stabilimento Motori e il Team Leader scelto dal capo stabilimento è il 
Responsabile della Qualità del Plant. 
L'obiettivo prefissato è una riduzione della perdita di un valore pari a €65.168. 
 
Figura 69 Spaccato matrice E 
Costo orario 
(euro/h)
ENERGY
23,62 Anno 2011
CATEGORIA / CATEGORY PERDITA/LOSS
UNITA' / 
UNIT
TOTALE 
PERDITE / 
TOTAL 
LOSSES
QUALITA' SHUT 
DOWN
SCARTI (escluso materia 
prima)
PZ 194.594 76.039 271.093 541.726
MO INDIRETTA 
(INDIRECT 
LABOUR)
MO DIRETTA 
(DIRECT 
LABOUR)
SCARTI 
(SCRAPS)
PRESTAZION
E TERZI, 
SPESE 
VARIE, 
AFFITTI
ENERGIA 
(ENERGY)
OTHERSPEOPLE COSTS MATERIALS
COSTI DI PRODUZIONE
AMMORTAME
NTI GENERICI
COSTI 
RICEVUTI
IMPIEGATI 
(STAFF)
MATERIALI 
INDIRETTI 
(INDIRECT 
MATERIALS)
MANUTENZIONE 
(MAINTENANCE)
CATEGORIA
PERDITA/LO
SS
AREA\
STAB
PROGETTO
PERDITA 
INDIVIDUATA 
annuale 
(EURO)
MO DIRETTA 
MO INDIRETTA
IMPIEGATI
MATERIALI 
INDIRETTI
MANUTENZIONE SCARTI ENERGIA 
PRESTAZIONE 
TERZI, SPESE 
VARIE, AFFITTI
COSTI 
RICEVUTI
QUALITA'/SHUT DOWN SCARTI
Lavorazioni 
Meccaniche
Riduzione scarti alle 
macchine utensili
541.726 482.726                      -    194.594       76.039                 -                     -    212.093                 -                 -                 - RICCO 14%       65.168 
POTENZIALE 
ANNUO
AL NETTO DEI 
PROGETTI 2012
DEPLOYMENT VOCI PRECEDENTI AGGREDIBILI
RESPONSABIL
E / 
RESPONSIBLE
CONFIDENCE 
LEVEL
BENEFICIO 
ANNUO 
ATTESO
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Il benefico atteso è pari quindi al 14% delle perdite al netto dei possibili benefici 
ottenuti con i progetti del primo anno per quella voce. In questo caso è pari a  €482.726. 
Nel mese di Giugno 2012 è iniziato lo sviluppo del progetto con il modello DMAIC: 
 Define (Definizione): il responsabile del progetto dovrà individuare lo scopo del 
lavoro che si vuole fare per chiarire a tutti quali miglioramenti si vogliono 
apportare al processo sotto esame. In questa fase, occorrerà fissare obiettivi che 
siano realistici sia per quanto riguarda le tempistiche sia per quanto riguarda i 
costi. 
 Measure (Misurazione): i componenti principali di questa fase comprendono la 
creazione di una mappa del processo sotto esame e la raccolta di tutti i dati 
necessari per poter impostare un lavoro efficace di analisi.  
 Analyze (Analisi): gli obiettivi di questa fase saranno quelli di verificare se le 
cause potenziali, identificate in precedenza come quelle che hanno scatenato il 
problema in esame, siano effettivamente quelle giuste e avere il supporto della 
conferma che deriva dall'analisi dei dati.  
 Improve ( Migliorare): solo dopo aver raccolto ed esaminato tutte le evidenze 
oggettive potremmo passare alla fase di miglioramento vera e propria. Lo scopo 
di questa fase è quello di progettare la soluzione più adatta a risolvere il 
problema che stiamo prendendo in esame. 
 Control (Controllare): ogni iniziativa di miglioramento ha bisogno di un 
meccanismo di feedback e di controllo che assicurare che non si torni, 
lentamente, nella situazione che vigeva prima del cambiamento introdotto. 
Andrà avviato un meccanismo di monitoraggio periodico che misuri l'impatto 
delle modifiche fatte e il loro ritorno economico.  
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3.4.4.2 Define 
 
La prima cosa da fare come richiede il DMAIC che funge da linea guida e da supporto 
per lo svolgimento delle attività del Team,consiste nella definizione del progetto, così 
come nella figura seguente 
 
 
Figura 70 Specchietto Avvio scheda Team Task P06 
 
L'immagine è l'estratto della scheda Team Task utilizzata per seguire l'andamento di 
tutti i progetti del programma.  
In questa prima fase, fondamentale per il successo, è stato definito l'ambito del progetto, 
ovvero su cosa si vuole lavorare e cosa invece resta al di là dei confini del progetto, il 
Investimento
n. Cognome @mail Sede di lavoro Funzione
1 RICCO' giovanni.ricco@piaggio.com PONTEDERA
RESPONSABILE QUALITA' 
STABILIMENTO
2 BANTI fabio.banti@piaggio.com PONTEDERA RESP. DI QUALITA' DI OFFICINA
3 DOVERI PONTEDERA SUPERVISORE
4 BADALASSI PONTEDERA SUPERVISORE
5 FELLONI PONTEDERA SUPERVISORE
6 CATASTINI PONTEDERA TECNOLOGO
7 VERANI PONTEDERA TECNOLOGO
8
9
Data incontro Responsabile Entro il Stato
RICCO' 9-lug-12 OK
1 Avvio
18-giu-12 1.1 RICCO' 14-set-12 OK
18-giu-12 1.2 RICCO' 14-set-12 OK
18-giu-12 1.3 RICCO' 14-set-12 OK
Area di Intervento Macchina/Impianto Descrizione Business Case / Problema
LAVORAZIONI OFF10-OFF2-OFF2BIS Miglioramento sistema di gestione degli scarti di lavorazione
Stabilimento ID del Progetto Titolo del Progetto
MOTORI MOTP06 RIDUZIONE SCARTI DI LAVORAZIONE
ID Gruppo di Progetto Nome e Cognome Posizione
Obiettivi del progetto
Riduzione scarti di lavorazione
Obiettivi di recupero anno
 €                                        64.053,00 
MOTO03 Nome Ruolo (nel GdP)
Composizione e Organizzazione del 
Gruppo di Progetto
GIOVANNI TEAM LEADER
FABIO MEMBRO GDP
SIMONE SPECIALISTA
MATTEO SPECIALISTA
NICOLA MEMBRO GDP
MIRKO MEMBRO GDP
ROBERTO MEMBRO GDP
Definizione del problema
Definizione degli obiettivi del progetto
Organizzazione del progetto
Fasi e attività del Progetto
Data di COSTITUZIONE DEL GRUPPO DI PROGETTO (lancio del progetto)
Avvio
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Team di lavoro, in modo che sia eterogeneo ma funzionale all'oggetto, e l'obiettivo 
economico da perseguire, che rappresenta poi la base di monitoraggio del corretto 
avanzamento delle attività svolte e messe in pista. 
 Come si può vedere dalla scheda Team Task ,il progetto ha come obiettivo il 
miglioramento del sistema di gestione degli scarti di lavorazione e riguarda le officine 
10, 2 e 2 bis dove vengono svolte le lavorazioni meccaniche dello stabilimento: 
ingranaggi, bielle, cilindri, assi ruota, assi a camme, albero motore integrale, albero 
motore scomposto e alluminio. 
Il Team è composto dai tre responsabili di linea delle lavorazioni sopra elencate  e i 
tecnologi. 
 
3.4.4.3  Measure 
 
La fase successiva è stata quella della misurazione per avere informazioni più 
dettagliate sulle causali di scarto e dove questi si presentano in maggior misura.  
 
Figura 71 Specchietto Misura scheda Team Task P06 
 
I dati che il Team aveva a disposizione per l'analisi erano quelli relativi all'anno 2011 
utilizzati per il Cost Deployment forniti dalla contabilità. Il dati forniti potevano però 
dare solo un'informazione di partenza in quanto permettevano di sapere per singolo Cdc 
il quantitativo e il valore economico dei particolari scartati,  ma non la causale dello 
scarto né la macchina e quindi l'operazione in cui il pezzo veniva scartato. 
2 Misura
25-giu-12 2.1 RICCO' 29-giu-12 OK
2-lug-12 2.2 RICCO' 28-set-12 OKRaccolta dati scarti Acn, Alb. Mot. Int, Alb.mot.trad
Misura
Realizzazione cruscotto scarti 
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Figura 72 Andamento scarti  per lavorazione meccanica anno 2011 
 
Quindi il Team Leader con il proprio Team ha deciso di realizzare un sistema di 
raccolta dati ex novo che permettesse di sapere il particolare scartato, la causale, la 
macchina, e la quantità. 
Partendo dai dati del 2011 questo cruscotto di raccolta degli scarti è stato applicato alle 
lavorazioni più critiche in termini economici: albero motore intergale, albero motore 
scomposto e alluminio. 
 
Il Team a seguito di un'attività di brainstorming ha messo in pista il seguente cruscotto: 
 
 
Figura 73 Struttura cruscotto 
 
Mese Linea Componente Particolare Macchina Causale Quantità scarti
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Per  quanto riguarda le causali sono state individuate della macro-categorie : 
1. Attrezzatura Difettosa 
2. Diametro Minorato 
3. Mal Posizionamento 
4. Operazione Precedente 
5. Piazzatura (set-up) 
6. Rottura Utensile 
 
La raccolta dati viene svolta giornalmente sulle linee dagli OTZ che grazie hai dei 
supporti cartacei annotano le informazioni richieste e settimanalmente lo stagista 
trasferisce le informazioni ricevute dagli OTZ nel cruscotto 
 
3.4.4.4  Analyze 
 
 Una volta generata la base di dati, il Team ha proceduto con le diverse attività in 
particolare con la fase di Analyze. 
 
Figura 74 Specchietto Analisi scheda Team Task P06 
 
 
 
 
3 Analisi
16-ott-12 3.4 RICCO' 30-ott-12 OK
16-ott-12 3.5 RICCO' 30-ott-12 OK
15-nov-12 3.6 RICCO' 15-nov-12 OK
15-nov-12 3.7 DOVERI 26-nov-12 OK
15-nov-12 3.8 FELLONI 6-dic-12 OK
Analisi 4M e 5W su lav. Acciaio e alluminio (macrocause di rilavorazione)
Analisi
Indicare in grafico lineare l'andamento degli scarti 
SWOT analisys su incremento sovrametallo di rettifica
SWOT analisys su Altezze spostate per errato posizionamento su TCN 75
SWOT analisys su Rottura maschio M5 e M6 ACN alluminio
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Di seguito alcune attività svolte nell'analisi. 
Attività 3.4 Indicare in grafico lineare l'andamento degli scarti 
 
Figura 75 Andamento scarti liena ACN 
  
 
                  
Figura 76 Andamento scarti linea Albero motore integrale 
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Attività 3.5 Analisi 4M e 5W 
 
Figura 77 Anali 4M rottura utensile linea albero motore scomposto 
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3.4.4.5  Improvement  
 
Il Team segue ora con al fase di miglioramento intraprendendo le azioni migliorative. 
 
 
Figura 78 Specchietto Implementazione scheda Team Task P06 
 
3.4.4.6  Control  
 
L'ultima fase da affrontare è il control, ovvero il consolidamento delle attività da 
svolgere e il monitoraggio dei risultati ottenuti rispetto all'obiettivo. 
Il monitoraggio dei progetti del 2012 viene fatto sui risultati operativi del 2013. 
 
Figura 79 Spaccato Report Consuntivazione 
 
Come si vede il progetto ha un delta  leggermente negativo tra il saving atteso e quello 
attuale consuntivato al mese di Agosto. E' quindi altamente auspicabile che il progetto  
raggiunga l'obiettivo prestabilito a fine esercizio 2013. 
 
4 Implementazione
16-ott-12 4.1 RICCO' 30-ott-12 OK
15-nov-12 4.2 DOVERI 26-nov-12 OK
To Do list e Attività conseguenziali 
OPL Correzioni eseguite in maniera soggettiva su REE 265
Implementazione
SAVING PROG YTD 2013
PROGETTO KPI Giu Lug Ago
DELTA 
OBIETTIVO 
SU FLEX
SAV ATT € 61.722 € 69.268 € 70.756
ACT € 54.638 € 69.312 € 70.604
-€ 151
Riduzione cambio 
tipo e mancanti
(Ore variazione 
produzione + 
insaturazione + 
materiali mancanti) / 
PNC
P6
DESCRIZIONE
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3.4.5  Evoluzione del progetto P06: lavorazione assi a 
camme 
 
Il progetto P06 relativo alla riduzione degli scarti nelle lavorazioni meccaniche prevede 
un monitoraggio della quantità di scarti (attraverso dati ricavati dal SAP) per tutte le 
lavorazioni meccaniche; ma solo per l'Alluminio, l'Albero motore integrale e l'Albero 
motore scomposto fino a oggi veniva fatto un monitoraggio più dettagliato sia delle 
causali di scarto che delle macchine interessate. 
Ho quindi pensato di estendere questo tipo di controllo anche alla lavorazione degli assi 
a camme . 
3.4.5.1 Cicli di lavoro 
 
La lavorazione dell'asse a camme viene eseguita all'interno dello stabilimento motori 
nell'Officina 2 dove vengono svolte anche le lavorazioni dell'Albero motore scomposto, 
Albero motore integrale e Ingranaggi. Alcuni particolari subiscono poi dei trattamenti 
termici nella relativa officina.(Appendice B) 
I paricolari lavorati si dividono in 24 codici differenti in base al tipo di motore su cui 
poi dovranno essere montati. Poichè alcuni codici seguono lo stesso ciclo di lavoro li 
abbiamo raggruppati in 5 macrofamiglie: 
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MACROFAMIGLIA MOTORI PARTICOLARE
125cc 4V 845517
125cc 4V MP3 875122
200cc 845935
250cc 847792
300cc 87957
350cc B013157
492cc 873205
492cc Miù Fuoco 873747
400cc 872527
850cc POSTERIORE 846574
850cc ANTERIORE 878786
850cc POSTERIORE JD 879136
850cc ANTERIORE JD 879134
1200cc GUZZI BREVA 879134
1200cc GUZZI 879270
1200cc GUZZI 8792724
750cc ASPIRAZ. ANT 873820
750cc SCARICO.ANT 873821
750cc ASPIRAZ.POST 873822
750cc SCARICO.POST 873823
SHIVER 1200cc ASPIRAZ.ANT 880142
SHIVER 1200cc SCARICO.ANT 878516
SHIVER 1200cc ASPIRAZ.POST 880144
SHIVER 1200cc SCARICO.POST 878517
LEADER QUASAR
MASTER
BICILINDRICO
GUZZI
MOTO
 
Figura 80 Macrofamiglie raggruppamento particolari lavorati in base al ciclo di lavoro 
 
Qui di seguito un esempio di ciclo di lavoro della macrofamiglia Leader Quasar: 
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3.4.5.2  Raccolta Dati 
 
La raccolta dati è  iniziata nel mese di Giugno grazie all’aiuto dell’OTZ (Operatore 
Tecnico di Zona). 
L’OTZ  giornalmente annota su un documento cartaceo tutte le informazioni utili per 
l’analisi degli scarti ossia: il Particolare che viene scartato, le quantità, la macchina 
interessata, l’operazione di lavoro eseguita e la causale dello scarto. 
Per  quanto riguarda le causali sono state individuate della macro-categorie : 
1. Attrezzatura Difettosa 
2. Diametro Minorato 
3. Mal Posizionamento 
4. Operazione Precedente 
5. Piazzatura 
6. Rottura Utensile 
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Tutte queste informazioni rappresentano l’input al “cruscotto gestionale” che abbiamo 
creato e che ci permette di analizzare le maggiori cause di scarto. 
 
Figura 81 Cruscotto scarti assi a camme 
 
MESE LINEA MOTORE MATERIALE MACCHINA OPERAZIONE CAUSALE QUANTITA'
Giugno '13 Assi a camme Leader Quasar 875122 Acn 63 20 Rottura utensile 6
Giugno '13 Assi a camme Master 873747 Acn 62 20 Rottura utensile 5
Giugno '13 Assi a camme Leader Quasar 875957 Acn 64 20 Rottura utensile 1
Giugno '13 Assi a camme Leader Quasar 845517 Acn 61 40 Mal posizionamento 1
Giugno '13 Assi a camme Leader Quasar 875122 Acn 61 40 Rottura utensile 4
Giugno '13 Assi a camme Bicilindrico 879136 Acn 61 40 Rottura utensile 1
Giugno '13 Assi a camme Guzzi 879274 Acn 70 30 Rottura utensile 3
Giugno '13 Assi a camme Guzzi 879274 Acn 70 30 Piazzature 2
Giugno '13 Assi a camme Moto 873820 Acn 70 30 Mal posizionamento 1
Giugno '13 Assi a camme Moto 873821 Acn 70 30 Rottura utensile 1
Giugno '13 Assi a camme Guzzi 879274 Acn 63 20 Rottura utensile 3
Giugno '13 Assi a camme Guzzi 879274 Acn 63 20 Piazzature 2
Giugno '13 Assi a camme Moto 873820 Acn 63 20 Rottura utensile 1
Giugno '13 Assi a camme Moto 873821 Acn 63 20 Rottura utensile 1
Giugno '13 Assi a camme Leader Quasar 875957 REE 268 70 Operazione precedente 2
Giugno '13 Assi a camme Leader Quasar B015176 REE 268 70 Operazione precedente 17
Giugno '13 Assi a camme Moto 873821 REE 268 70 Diametro minorato 2
Giugno '13 Assi a camme Moto 873821 REE 268 70 Piazzature 1
Giugno '13 Assi a camme Moto 878517 REE 268 70 Operazione precedente 6
Giugno '13 Assi a camme Leader Quasar 875122 Acn 66 100 Operazione precedente 5
Giugno '13 Assi a camme Leader Quasar 847792 Acn 66 100 Operazione precedente 3
Giugno '13 Assi a camme Leader Quasar B015176 Acn 66 100 Operazione precedente 6
Giugno '13 Assi a camme Moto 873820 Acn 27 40 Mal posizionamento 1
Giugno '13 Assi a camme Moto 880142 Acn 27 40 Rottura utensile 1
Giugno '13 Assi a camme Moto 880142 Acn 27 40 Mal posizionamento 1
Giugno '13 Assi a camme Moto 878516 Acn 27 40 Rottura utensile 1
Giugno '13 Assi a camme Guzzi 879274 Tcn 52 60 Rottura utensile 1
Giugno '13 Assi a camme Leader Quasar 875957 Acn 64 100 Operazione precedente 2
Giugno '13 Assi a camme Guzzi 879274 REE 268 70 Operazione precedente 2
Giugno '13 Assi a camme Moto 880142 REE 268 70 Operazione precedente 1
Giugno '13 Assi a camme Moto 880142 REE 268 70 Piazzature 1
Giugno '13 Assi a camme Moto 87516 REE 268 70 Operazione precedente 1
Giugno '13 Assi a camme Moto 87516 REE 268 70 Diametro minorato 1
Giugno '13 Assi a camme Moto 878517 REE 268 70 Operazione precedente 5
Giugno '13 Assi a camme Moto 878517 REE 268 70 Piazzature 3
Giugno '13 Assi a camme Leader Quasar 875122 REE 260 100 Attrezzatura difettosa 38
Giugno '13 Assi a camme Leader Quasar 875122 REE 260 100 Piazzature 1
Giugno '13 Assi a camme Leader Quasar 875122 REE 260 100 Diametro minorato 1
Giugno '13 Assi a camme Leader Quasar 875957 REE 251 50 Attrezzatura difettosa 6
Giugno '13 Assi a camme Leader Quasar 875122 Acn 63 20 Mal posizionamento 1
Giugno '13 Assi a camme Leader Quasar 875957 Acn 63 20 Rottura utensile 1
Giugno '13 Assi a camme Leader Quasar 875122 REE 258 90 Attrezzatura difettosa 3
Giugno '13 Assi a camme Leader Quasar 875122 REE 258 90 Operazione precedente 5
Giugno '13 Assi a camme Master 873747 Acn 69 30 Piazzature 7
Giugno '13 Assi a camme Moto 873821 Acn 69 30 Piazzature 3
Giugno '13 Assi a camme Moto 873820 Acn 70 30 Mal posizionamento 5
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 A fine mese il supervisore della linea mi ha fornito il numero dei particolari deliberati 
in modo da poter calcolare la percentuale dei pezzi scartati. L’obiettivo del progetto è 
quello di avere una percentuale di scarto non superiore al 3%. 
I dati per le successive analisi comprendono il periodo che va da Giugno ’13 a 
Ottobre’13. 
 
Figura 82 Andamento mensile scarti assi a camme Giugno-Ottobre 2013 
 
Come si evince dal grafico la percentuale effettiva degli scarti supera sempre l’obiettivo 
prefissato con un picco nel mese di Luglio, mentre per il mese di Agosto sia gli scarti 
che i pezzi deliberati sono pari a zero per chiusura estiva dell’impianto. 
ho quindi classificato le macro famiglie in base al numero di particolari scartati per dare 
una precedenza, nell’intraprendere azioni correttive, a quella risultante più critica. 
Con i dati a mia disposizione, che comprendono un periodo limitato, la lavorazione che 
ha prodotto il maggior numero di scarti è quella dei particolari della famiglia Leader 
Quasar; questo mi ha portato a concentrare l' analisi su questa tipologia di lavorazione. 
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Figura 83 Totale scarti per macrofamiglia 
 
3.4.5.3  Individuazione del problema 
 
Concentrando la mia analisi sulla lavorazione dei particolari Leader Quasar, per prima 
cosa ho analizzato quali macchine, quindi quali lavorazioni risultavano più critiche. 
Per fare ciò abbiamo utilizzato una Curva di Pareto che mi ha permesso di individuare 
le macchine critiche, ossia quelle che generano il maggior numero di scarti. La curva 
segue il principio "80/20" di Pareto che nel mio caso mi dice che il 20% delle diverse 
macchine, utilizzate del ciclo di lavoro, genera l'80% degli scarti totali. 
Per costruire la curva ho ordinato in con un andamento decrescente della quantità di 
scarti le diverse macchine , poi ho calcolato la percentuale di scarti generata su ogni 
macchina rispetto a quella totale e infine ho calcolato la cumulata percentuale 
sommando progressivamente le percentuali delle singole macchine. 
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Figura 84 Tabella costruzione curva di Pareto 
 
 
 
Macchine  
Σ Quantità 
scarti 
Percentuale 
Scarti 
Cumulata 
Percent. Scarti 
Acn 63 130 21% 21% 
REE 268 97 16% 37% 
Acn 61 89 15% 52% 
REE 260 68 11% 63% 
Acn 64 61 10% 73% 
Acn 62 43 7% 81% 
Acn 66 29 5% 85% 
REE 259 23 4% 89% 
Acn 70 16 3% 92% 
Acn 27 12 2% 94% 
REE 254 12 2% 96% 
REE 258 11 2% 98% 
Acn 69 9 1% 99% 
REE 251 6 1% 100% 
Totale 
complessivo 606 100%   
 
 163 
 
La curva che ho ottenuto è la seguente: 
 
Figura 85 Curva di Pareto 
 
Come possiamo vedere dal grafico le macchine che generano l'80% degli scarti sono in 
ordine l'Acn 63, la REE 268, l'Acn 61, la REE 260, l'Acn 64 e l'Acn 62. 
Alle macchine corrisponde una tipologia di lavorazione, ma come visto nel ciclo di  
lavoro (vedi cap 3.5.2.1) l'Acn 62-63-64 vengono utilizzate per la stessa operazione, 
ossia la foratura assiale quindi abbiamo deciso di raggrupparle. La REE 268 svolge 
come operazione la rettifica totale del pezzo, l'Acn 61 la foratura radiale e infine la REE 
260 la rettifica dei diametri 20/37. 
Individuate le macchine critiche, e quindi le operazioni associate, ho individuato quali 
sono le  macro cause che generano gli scarti. 
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Come si vede dalle tabelle precedenti per ogni lavorazione vi sono una o due cause 
critiche. 
Un caso particolare è rappresentato dalla REE 268. Dalla tabella infatti si evince che la 
causa critica è "Operazione Precedente". Questo significa che il particolare quando 
arriva ad essere lavorato su quella macchina è da considerarsi già scarto ma la non 
conformità non è visibile se non dopo l'avvenuta rettifica. 
Acn 62-63-
64 eseguono 
la stessa 
operazione : 
FORATUR
A ASSIALE 
Attrezzatura 
difettosa 
Diametro 
minorato 
Mal 
posizionamento 
Operazione 
Precedente 
Piazzature 
Rottura 
utensile 
Scarti 27 6 1 7 100 93 
 
REE 268: 
operazione 
RETTIFICA 
PEZZO 
Attrezzatura 
difettosa 
Diametro 
minorato 
Mal 
posizionamento 
Operazione 
Precedente 
Piazzature 
Rottura 
utensile 
Scarti 2 0 0 77 16 2 
 
Acn 61: 
operazione 
FORATURA 
RADIALE 
Attrezzatura 
difettosa 
Diametro 
minorato 
Mal 
posizionamento 
Operazione 
Precedente 
Piazzature 
Rottura 
utensile 
Scarti 2 0 1 9 31 46 
 
 
 
REE 260: 
operazione 
RETTIFICA 
DIAMETRI 
20/37 
Attrezzatura 
difettosa 
Diametro 
minorato 
Mal 
posizionamento 
Operazione 
Precedente 
Piazzature 
Rottura 
utensile 
Scarti 49 1 0 14 4 2 
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Figura 86 Pezzo scartato a seguito della rettifica 
 
L'immagine rappresenta un pezzo scartato a seguito della rettifica. Il pezzo viene 
scartato perché, come si vede cerchiato in rosso, presenta un'opacità.  
L'"Operazione precedente" a cui si fa riferimento è la 30 ossia la sgrossatura delle 
camme da pieno che può essere fatta sia con l'Acn 69-70 che utilizza una fresa a inserto 
oppure con la REE 259 che utilizza una mola diamantata.  
L'opacità che forma a seguito della rettifica totale del pezzo è data quindi da una non 
corretta sgrossatura delle camme; ma la causa potrebbe risalire più a monte. Infatti tutte 
le lavorazioni vengono svolte prendendo come riferimento angolare l'alloggio del grano 
decompressore che viene realizzato con la foratura assiale (OP 20). Quindi una errata 
realizzazione del foro in termini di centraggio porta a svolgere le lavorazioni successive 
in modo errato potendoci però accorgere della non conformità solo dopo 4 lavorazioni.  
Posso quindi affermare che i 77 pezzi scartati sulla macchina REE 268 in realtà 
sarebbero da imputare l'Acn 62-63-64. Risulta quindi evidente che è di fondamentale 
importanza andare a ridurre il numero degli errori  in questa prima lavorazione. 
Di seguito ho analizzato più nel dettaglio le macro cause di scarto imputate alla foratura 
assiale. 
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Le macchine utilizzate per questo tipo di lavorazione sono le alesatrici a controllo 
numerico. In questo caso le macchine lavorano con 2 pallet che caricano 3 pezzi 
ciascuno. 
 
Figura 87 Cilco di lavoro: operazione foratura assiale 
  
Come abbiamo visto dalla tabella degli scarti la causa meno frequente è il "Mal 
Posizionamento" del pezzo. Come si vede dal ciclo di lavoro, nel mandrino la zona 
interna di appoggio del pezzo (P) deve essere pulita , inoltre prima di iniziare ogni 
lavorazione devono essere puliti anche i morsetti  di bloccaggio del pezzo (N). Ciò deve 
essere fatto per tutti  i sei  mandrini. Talvolta, tale operazione non viene eseguita 
correttamente dall'operatore e quindi, durante la lavorazione il pezzo non viene 
posizionato correttamente. 
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Per quanto riguarda la causa " Diametro minorato" possiamo avere diverse cause 
primarie. Questo tipo di non conformità è relativo alla sede piantaggio del grano. 
Ho utilizzato  il diagramma di Ishikawa per effettuare l'analisi. 
 
Figura 88 Ishikawa Diametro minorato 
 
Come vediamo le cause posso avere diverse origini: per quanto riguarda la categoria 
"Macchina" la non conformità del diametro potrebbe essere attribuita alla fresatrice di 
sgrossatura (op.5 del ciclo di lavoro) che, essendo usurata, potrebbe lasciare troppo 
sovrametallo provocando dei problemi alla fresatrice di finitura (op.6 del ciclo di 
lavoro) che quindi non opera più in condizioni ottimali. Il problema potrebbe anche 
essere solo relativo alla fresatrice di finitura, che ,essendo usurata, non esegue 
l'operazione di finitura in modo corretto. Un' ulteriore problema a livello di macchina è 
quello riguardante la ghiera di registrazione micrometrica presente nell'utensile di 
EFFETTO
MATERIALE
MACCHINA METODO
MANODOPERA
Diametro minorato
Il diametro dell'alloggio 
del piantaggio nel grano 
non è conforme alle 
dimensioni prestabilite
L'operatore non esegue 
correttamente la misurazione delle 
dimensioni dell'utensile 
La fresatrice di sgrossatura non 
esegue correttamente la lavorazione
La fresatrice di finitura non 
esegue correttamente la 
lavorazione La ghiera micrometrica  è 
danneggiata
Il materiale del pezzo lavorato non è 
conforme
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finitura (op.6 elemento H). La ghiera ruota a scatti e permette di aumentare o diminuire 
il diametro che deve realizzare l'utensile. Se questa è danneggiata non si può avere un 
corretto settaggio del diametro. 
La non conformità del diametro inoltre potrebbe essere attribuita a una non conformità 
del particolare semilavorato fornito da un'azienda esterna; oppure attribuibile 
all'operatore che può effettuare in modo non corretto la misura delle dimensioni degli 
utensili e quindi inserire le informazioni errate in macchina. 
Un'altra causale a cui corrispondono un numero considerevoli di scarti è " Attrezzatura 
difettosa". In questo caso si fa riferimento alla fase iniziale quando i pezzi vengono 
montati sul mandrino. I morsetti di bloccaggio del pezzo (N) vengono aperti tramite un 
pistone idraulico. Il pistone spinge i morsetti che si aprono per poter sostituire i pezzi. 
Ciò non avviene correttamente se è presente dello sporco o se il componente di 
scorrimento è ossidato. 
Analizziamo ora le due cause più frequenti per la foratura assiale: la "Piazzatura" e la 
"Rottura Utensile". 
La piazzatura viene eseguita per sostituire nelle macchina i componenti e le attrezzature 
utilizzate fino a quel momento con quelle che servono per il pezzo che dovrà essere 
prodotto. La piazzatura coinvolge sei pezzi alla volta. Una volta sostituite tutte le 
attrezzature deve essere fatto l'azzeramento preliminare del pezzo rispetto al punto zero 
della macchina in modo che il controllo numerico sappia dove spostare gli assi della 
tavola portapezzo. Utilizziamo anche in questo caso il diagramma di Ishikawa per 
individuare le cause primarie. 
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Figura 89 Ishikawa Piazzatura 
 
Le cause primarie di un'errata piazzatura dei pezzi possono essere attribuite all'errore 
umano nella fase di azzeramento della macchina. Questo potrebbe essere dato dalla 
mancanza o errata formazione del personale operativo. Ricordiamo che questa 
operazione risulta molto critica. Infatti un errato centraggio degli assi porta alla 
realizzazione dei fori in una posizione non corretta. Inoltre l'asse della sede del 
piantaggio del grano viene preso come riferimento per tutte le operazioni successive che 
quindi vengono eseguite su un pezzo non conforme. Il controllo della piazzatura viene 
eseguito per un pezzo a mandrino ogni venti pallet quindi risulta un'operazione molto 
critica. 
 
 
 
EFFETTO
MATERIALE
MACCHINA METODO
MANODOPERA
Piazzatura
Errato 
centraggio assi 
pezzo
Mancanza di un 
comparatore adeguato 
L' operatore non svolge 
correttamente
l'azzeramento della 
macchina
Errata formazione del 
personale operativo
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Analizziamo ora la Rottura Utensile. 
 
 
Come possiamo vedere dal diagramma di Ishikawa la rottura dell'utensile durante la 
lavorazione può avere diverse origini. Per quanto riguarda i "Materiali" il pezzo 
semilavorato fornito dal fornitore potrebbe presentare delle inclusioni contraddistinte da 
maggiori valori di durezza che portano alla rottura degli utensili. Inoltre durante tutte le 
operazioni che avvengono nell'alesatrice sono supportate da un getto di emulsione 
lubrificante; se questa contiene una percentuale di olio insufficiente si possono generare 
degli attriti che portano alla rottura dell'utensile. 
Per quanto riguarda la voce " Macchina" le cause di rottura utensile posso essere 
attribuite sempre al processo di lubrificazione che è molto importante durante tutte le 
operazioni che si svolgono nella macchina. Tale processo può non avvenire in modo 
corretto sia se la pompa lubrificante non ha sufficiente pressione per generare un getto 
EFFETTO
MATERIALE
MACCHINA METODO
MANODOPERA
Rottura utensile
Rottura
utensile 
La sostituzione dell'utensile non 
avviene entro la vita utile dello 
stesso.
Ugelli lubrificanti mal posizionati
Il materiale del pezzo 
lavorato non è conforme
Ugelli lubrificanti usurati
L'emulsione lubrificante 
contiene una % 
percentuale di olio 
insufficiente
Pressione pomba lubrificante
insufficiente
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efficiente per eliminare per esempio gli sfridi di lavorazione, sia se gli ugelli di 
lubrificazione sono mal posizionati o usurati.  
Infine per quanto riguarda la voce " Metodo" molto spesso gli utensili vengono utilizzati 
oltre la loro vita utile perchè non esiste un piano per gestire il loro ricambio. 
 
3.4.5.4 Possibili azioni correttive 
 
A seguito dell'analisi che ho eseguito ho suggerito delle possibili azioni correttive che 
possono essere implementate in questa tipologia di lavorazione ma estendibili anche alle 
altre.  
Per quanto riguarda la Piazzatura, poiché l'errore umano è molto frequente, ho proposto 
di fare nuovi corsi di formazione agli operatori di linea e creare dei cartelli di attenzione 
(OPL) per supportare l'operatore durante l'esecuzione dell'operazione. 
Per quanto riguarda la Rottura Utensile invece ho suggerito al Team Leader del progetto 
di creare dei piani di automanutenzione per il controllo degli ugelli lubrificanti e della 
pompa lubrificante con cadenza mensile, e di creare dei piani di gestione del ricambio 
degli utensili in modo tale che vengano sostituiti prima della loro rottura. 
Tali proposte sono state accettate dal Team Leader del progetto, però a causa del 
termine del mio tirocinio non ho potuto vedere la loro implementazione. 
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4. Conclusioni 
 
Il PPS si concluderà con il 2014. Oltre al raggiungimento degli obiettivi economici sarà 
un risultato eccellente riuscire nei prossimi anni a cambiare la mentalità delle persone 
con l'obiettivo di ottenere una svolta verso una propensione all'innovazione e al 
miglioramento continuo. 
Con il lavoro svolto dalla Piattaforma PPS le persone hanno percepito l'importanza del 
programma in maniera sempre più ampia nonostante una del tutto naturale reticenza nel 
comprendere i meccanismi e le logiche fondanti. 
L'auspicio è che tale trend prosegua negli anni avvenire per permettere agli stabilimenti 
Piaggio di diventare delle vere e proprie fabbriche Lean orientate al modello 
giapponese. 
La difficoltà non sta nel generare buone idee che guidino verso il cambiamento, ma nel 
preservare e consolidare i risultati ottenuti , in modo che possano essere la nuova base 
sulla quale ripartire con un nuovo processo di sviluppo e crescita. L'obiettivo al termine 
del piano triennale del PPS, sarà di avere una struttura che si muova autonomamente e 
istintivamente e in cui le pratiche di Lean Manufacturing diventino le pratiche della 
gestione corrente. 
Come "Addetto della piattaforma PPS" sono stata resa partecipe alla diffusione del 
programma PPS, richiedendomi un contributo in termini di soluzioni innovative ed 
efficaci che posso giudicare portati a termine con risultati più che soddisfacenti. Inoltre 
grazie a tali attività ho avuto modo di rapportarmi con il Top Management di Piaggio 
acquisendo la consapevolezza di come lavorare efficacemente per il cliente interno. 
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L'esperienza in Piaggio è stato molto importante per la mia crescita lavorativa e 
personale: da un lato ho imparato a dover operare non da singolo ma all'interno di una 
struttura, dall'altro ho compreso l'importanza degli individui e delle loro personalità. 
Posso quindi giudicare come positiva e produttiva l'intera esperienza fatta con il Gruppo 
Piaggio. 
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Appendice A 
 
Stab. Motori
Team 
ATTIVITA' 5S POSTO DI LAVORO Area
data
Pessimo Insuff Suff. Discreto Ottimo
0 25 50 75 100
1
Sono presenti nell’area di lavoro materiali o 
attrezzature non necessari. 
2
Sono presenti nell'area di lavoro materiali che non 
possono essere utilizzati a causa di ruggine, difetti 
o bassa qualità
3
Stock di materiali inutilizzato per modifiche di 
disegno
4
Sono presenti nell'area di lavoro guanti, olio o 
materiali presi in esubero 
5
Sono presenti nell'area di lavoro materiali, pezzi di 
ricambio, attrezzature che non vengono utilizzati 
da qualche anno
6
Sono presenti nell'area di lavoro materiali da 
costruzione abbandonati
7
Sono presenti nell'area di lavoro recipienti o 
attrezzi che non vengono più usati
8
Sono presenti nell'area di lavoro indumenti, 
armadi, contenitori con oggetti non necessari. 
9
Sono presenti nell'area di lavoro materiali, 
contenitori o altri oggetti che intralciano i 
movimenti e possono causare danni al prodotto o 
infortuni
10
Sono presenti nell'area di lavoro rifiuti o giornali, 
cartoni, pallet rotti
11
Il quantitativo complessivo di ogni particolare 
presente nella postazione di lavoro è quello 
necessario al fabbisogno stimato
12
Le attrezzature e le dotazioni presenti in 
postazione sono quelle necessarie per il lavoro
13
I materiali presenti nei contenitori rispettano le 
quantità indicate nell' etichetta o le specifiche della 
scheda di imballo
14
Non c'è alcun tipo di materiali depositati in 
prossimità degli estintori o altro dispositivo di 
emergenza
15
Non ci sono materiali di intralcio nelle vie di 
camminamento
16
L'accesso alle uscite di sicurezza è libero e 
sgombero da qualsiasi materiale
17
Il colore "rosso" è sistematicamente associato al 
concetto di "scarto"?
Totale 0 0 0 0 0
Percentuale Totale 0,00%
Area di lavoro
ORGANIZZAZIONE (SEIRI)
CHECK LIST VERIFICA
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Stab. Motori
Team 
ATTIVITA' 5S POSTO DI LAVORO Area
data
Pessimo Insuff Suff. Discreto Ottimo
0 25 50 75 100
1 Scaffali, piani di lavoro ed attrezzi sono in ordine
2
I posti assegnati al materiale di scarto o da 
riparare sono evidenziati
3
Materiali e scaffali sono etichettati in modo 
facilmente leggibile
4
Esiste corrispondenza tra l'etichetta sugli scaffali o 
area di deposito e materiale presente
5
Sono ben indicate le aree / posizioni in cui il 
carrellista deve posizionare il materiale
6
I materiali e le attrezzature di uso frequente sono 
in posizioni vicine e comode
7
I materiali e le attrezzature di uso frequente sono 
quanto più possibili vicino al punto di utilizzo
8
Tutte le attrezzature e gli strumenti utilizzati hanno 
un posto ben definito
9
L'area di deposito degli attrezzi e degli strumenti è 
posizionata in modo da facilitarne l'utilizzo e la 
raccolta?
10
Le aree di deposito, ove possibile, sono 
identificate attraverso la forma della sagoma 
dell'attrezzo, colori, numeri in serie, etc...?
11
Nella postazioni di lavoro, ove possibile, gli 
attrezzi e strumenti sono depositati in posizione 
verticale
12
Nelle postazioni di lavoro, ove possibile, sono 
state prese contromisure contro l'accumularsi 
casuale degli attrezzi
13
Il materiale depositato nelle aree è identificato 
chiaramente
14
Attrezzature di precisione o fragili sono 
posizionate in aree protette per prevenirne il 
danneggiamento, la deformazione e l'accumularsi 
della polvere su di essi
15
Il prelievo ed il rilascio delle attrezzature è comodo 
ed agevole per il lavoratore
Totale 0 0 0 0 0
Percentuale Totale 0,00%
Area di lavoro
ORDINARE (SEITON)
CHECK LIST VERIFICA
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Stab. Motori
Team 
ATTIVITA' 5S POSTO DI LAVORO Area
data
Pessimo Insuff Suff. Discreto Ottimo
0 25 50 75 100
1 Sono presenti rifiuti, polvere e sporcizia
2 Sono evidenziati con cartellini le non conformità
3
Sono disponibili le attrezzature e i materiali per la 
pulizia del posto di lavoro
4 Esistono i cicli di pulizia e vengono rispettati
5
Nel posto di lavoro sono assenti cartacce, 
sigarette, viti, bulloni, imballi, cartoni e sfridi e 
cascami di lavorazione
6
Nei contenitori dei materiali di produzione sono 
assenti bicchieri, carte, residui vari
7
Sono assenti accumuli di olio, grasso, sigillante, 
liquidi vari
8
I tabelloni e le tabelle della gestione a vista sono 
puliti
9
Le linee di demarcazione presenti sulla 
pavimentazione sono chiaramente identificabili
10 L'olio nei serbatoi non presenta impurità
11
Non vi è fuoriuscita di olio o altri liquidi dalle 
macchine, dai raccordi dei tubi, dai serbatoi
12
Gli attrezzi e le attrezzature sono puliti e senza 
polvere
13
Sono state adottate contromisure contro fumi, 
polvere o spargiemento di piccoli frammenti 
derivanti dalle lavorazioni?
14
Sono state adottate contromisure contro le fonti di 
contaminazione dello sporco
Totale 0 0 0 0 0
Percentuale Totale 0,00%
CHECK LIST VERIFICA
PULIRE (SEISO)
Area di lavoro
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Stab. Motori
Team 
ATTIVITA' 5S POSTO DI LAVORO Area
data
Pessimo Insuff Suff. Discreto Ottimo
0 25 50 75 100
1 Esiste un piano di pulizia periodica ?
2
Sono definite le responsabilità in merito ai piani di 
pulizia ?
3
Sono rispettate le tempistiche delle attività di 
pulizia ?
4 I piani di pulizia sono aggiornati periodicamente ?
5
E' chiaro ed esplicito chi deve effettuare le 
verifiche in merito ai piani di cui sopra ?
6 La sistemazione dei materiali è rispettata?
7 Il piano di pulizia è efficace?
8 Sono emerse nuove fonti di sporco?
Totale 0 0 0 0 0
Percentuale Totale 0%
Area di lavoro
MANTENERE (SEIKETZU)
CHECK LIST VERIFICA
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Stab. Motori
Team 
ATTIVITA' 5S POSTO DI LAVORO Area
data
Pessimo Insuff Suff. Discreto Ottimo
0 25 50 75 100
1
E' stata effettuata una formazione specifica degli 
addetti sui temi dell'ordine e pulizia ?
2
I responsabili effettuano un affiancamento continuo 
sul campo ?
3
Gli addetti indossano sempre i dispositivi di 
protezione individuale e gli strumenti di protezione 
individuale in dotazione ?
4 Gli operai sono coinvolti nelle attività?
5
I carrellisti sono coinvolti nelle attività (posizionano 
il materiale nella posizione corretta)?
Totale 0 0 0 0 0
Percentuale Totale 0%
Area di lavoro
RISPETTO DELLE REGOLE (SHITSUKE)
CHECK LIST VERIFICA
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